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Vorwort 


Den Webern aller Branchen, den Kaufleuten, ſoweit fie mit Erzeugniſſen der 
Weberei Handel treiben, den Flechtern, den Färbern und Appreteuren ſoll mein 
„Handbuch der Weberei“ gewidmet ſein, — das iſt die Beſtimmung der vorliegenden 
Arbeit, die nun, in verhältnismäßig kurzer Beit, in 5. Auflage erſcheint. — 

Die beifällige Aufnahme, die das Buch in den bisherigen vier Auflagen gefunden 
hat, läßt mich ſchlußfolgern, daß ich den ſchweren Stoff in der von den Käuferſchichten, 
für die es beſtimmt iſt, gewünſchten Weiſe behandelt habe. Selbſt ein Empiriker, 
weiß ich wohl, daß die ſtrebſamen Angehörigen unſeres allgemein geachteten Berufes 
meiſt der höheren techniſchen Ausbildung entbehren, und daß ihnen deshalb der 
gewaltige Stoff nicht in toten Formelkram gehüllt dargeboten werden darf. Ich 
ſchreibe ſo wie ich es ſelbſt verſtanden und empfunden habe, und ich hoffe, daß dieſe 
meine Auffaſſung auch die Leſer meines Buches befriedigen wird. 

Das Werk wächſt; die rührige Verlagsbuchhandlung ſtellt von Auflage zu 
Auflage größere Mittel zur Verfügung, ſo oeh der Inhalt regelmäßig erweitert und 
vermehrt werden kann. 

Ich glaube und hoffe, daß es mir ek dieſesmal von Chemnitz, dieſer 
mächtigen Induſtrie⸗Metropole aus, dank meiner vielſeitigen Beziehungen zur Web- 
waren⸗Induſtrie, gelungen ift, mein Buch einer achtunggebietenden Vervollkommnung 
entgegenzuführen. 

In der vorliegenden 5. Auflage habe ich mit ganz beſonderer Hingabe die 
Kapitel Jacquard-Weberei, Färberei und Appretur ergänzt und verbeſſert, 
aber auch die Materiallehre und die Werkzeuglehre habe ich den neueſten 
Fortſchritten entſprechend umgearbeitet und hoffe, dadurch immer weitere Intereſſenten 
für das Werk zu gewinnen. 
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Der Stoff, den ein ausführliches Handbuch der Weberei zu umfaſſen hat, ift ein 
ungewöhnlich reichhaltiger und vielgeſtaltiger, und nur gar wenigen unter unſeren eit- 
genoſſen iſt es vergönnt, das ganze Gebiet vollſtändig zu beherrſchen. Ich zähle, 
das geſtehe ich unumwunden ein, nicht zu dieſen Auserwählten, deshalb zog ich 
eine ganze Reihe hervorragender Fachmänner hinzu, die mich bei der Bearbeitung 
dieſes Buches mit ihren in Theorie und Praxis erworbenen Kenntniſſen unterſtützten, 
und denen ich an dieſer Stelle meinen aufrichtigſten Dank zum Ausdruck bringe. 

Das Handbuch der Weberei ſoll mich überdauern; ſo lange aber ich noch lebe, 
werde ich unentwegt beſtrebt ſein, es der Vervollkommnung entgegenzuführen, und 
deshalb richte ich auch heute wieder an meine Berufsgenoſſen die Bitte, mit der 
Kritik nicht zurückzuhalten und mir alle, meiner Arbeit anhaftenden Mängel ohne 
Scheu bekannt zu geben, damit die nächſte Auflage einen noch höheren Grad der 
Brauchbarkeit erlange. 

So wandere denn hinaus, du mein teures Werk, und hilf, unter meinen Berufs- 
genoſſen zu bauen und zu beſſern, — dies iſt deine vornehmſte Beſtimmung! 


Chemnitz, im November 1913. 


J. Schams. 
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Die Webmaterialien. 


Wir unterſcheiden: 

1. Materialien aus kurzen Faſern oder Haaren, die durch Vereinigung und 
Drehung zu einem verwebfähigen Faden geſtaltet werden. Dieſe Gruppe, 
kurz als Geſpinſte bezeichnet, umfaßt die Baumwolle, Wolle, den Flachs, 
Hanf, Kapot, Aſbeſt, die Jute, Neſſel- und Kokosfaſer, die Schappe⸗ und 
die Bourette-Seide uſw. 

2. Fäden, welche uns die Natur bereits als ſolche bietet. Hierher gehören 
die Rohſeide, Organſin und Trame-Seide ſowie die Tuſſah. 

3. Materialien, welche durch Ausziehen, Ausdehnen oder Auspreſſen einer 
Maſſe zu Fäden geſtaltet werden, wie die Glas- und Metallfäden, die 
Kunſtſeide, das Papiergarn. 

Andererſeits können wir unterſcheiden: 

1. Aus dem Tierreiche die Wollen, Haare und Seiden. 

2. Pflanzenfaſern als: Baumwolle, Flachs, Hanf, Jute, Neſſel, neuſeeländiſcher 
Flachs, Manilahanf, Aloehanf, Kapok, Ginſter, Hopfen, Kautſchuk, Stroh, 
Holz, Papiergarne uſw. 

3. Stoffe des Mineralreiches: Aſbeſt, Glas, Metalle. 

4. Chemiſche Produkte: Kunſtſeide, Papiergarne; gegoſſene Gewebe uſw. 

Wir wollen dieſe letztere Gliederung als die gebräuchlichere der nachfolgenden 
Beſprechung der einzelnen Materialien zugrunde legen. 


1. Tieriſche Faſern. 


Die Faſern, welche dem Tierreiche entſtammen, werden in zwei Hauptgruppen 
eingeteilt: in Seiden und in Haare. Die Seiden ſind tieriſche Sekrete, alſo Faſern, 
welche als erhärtete Flüſſigkeiten anzuſehen ſind, deren Form nur durch die Geſtalt 
des betreffenden tieriſchen Organes beſtimmt wird, durch welches ſie ausgeſchieden 
wurden; die Seiden, obwohl von niederen Tieren, aus der Klaſſe der Inſekten, ge- 
liefert, ſind die in jeder Beziehung vollkommenſten Spinnfaſern. Alle anderen Ge— 
ſpinſtfaſern tieriſchen Urſprunges dagegen, z. B. die Haare, beſtehen aus einer Mn- 
häufung ſehr vieler, innig miteinander verbundener Zellen. In jedem Haar unter— 
ſcheidet man: das Mark, die eigentlichen Zellen und die Schuppen. Das Mark beſteht 
aus rundlichen Zellen und nimmt die Mitte des Haares ein; um das Mark liegen 
dann jene langgeſtreckten und miteinander verflochtenen Zellen zylindriſcher Form, 
welchen das Haar ſeine Feſtigkeit, Dehnbarkeit uſw. verdankt; dieſe ſind nach außen 
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mit hornigen Schuppen bedeckt, die dem Haare Glanz und Widerſtandsfähigkeit ver⸗ 
leihen. Durch die Verſchiedenheit der Form und des Mengenverhältniſſes dieſer drei 
Beſtandteile wird auch die Verſchiedenheit der tieriſchen Haare veranlaßt. Der Bau 
der Schuppen bewirkt z. B., daß diejenigen Haare, welche man gewöhnlich mit dem 
Namen Wolle bezeichnet, das Beſtreben haben, ſich zu kräuſeln, während andere 
(ſchlechtweg Haare genannt) gerade fortwachſen. Die den Wollen innewohnende 
Eigenſchaft, ſich zu verfilzen, rührt ebenfalls von der eigentümlichen Schuppen⸗ 
bildung her. a 


a) Die Schafwolle. . 

Das Schaf, welches viele Völker der Erde ſchon in vorgeſchichtlicher Zeit pflegten 
und züchteten, hat ſich infolge der Verſetzungen in neue klimatiſche und Fütterungs⸗ 
verhältniſſe vielfach verändert, und es haben ſich im Laufe der Zeit vielerlei Raſſen 
herausgebildet, welche zwar nicht im Knochenbau, wohl aber in der Güte und dem 
Ausſehen ihrer Wollen ſtark differieren. Die beſten Wollſchafe entſtanden bisher in 
den wärmeren Ländern der gemäßigten Zonen, z. B. Spanien und Auſtralien. 
Die Wolle der Merinoſchafe (aus Spanien ſtammend) beſteht z. B. aus faſt lauter 
beinahe markloſen Flaum- oder Wollhaaren, denen die für die Verarbeitung jo wert- 
volle Filz- oder Krimpkraft innewohnt, während bei wild- oder in heißen Ländern 
lebenden Schafen das lange Grannenhaar vorwiegt, das wohl noch zu verſpinnen, 
nicht aber zu verfilzen geht. Brächte man auch die beſten Wollſchafe nach dem 
äquatorialen Afrika, ſo würde man bald ſehen, daß die Wollbildung nachließe, da— 
gegen die Grannenbildung zunähme. Im Gegenſatze hierzu iſt aber das Klima von 
Auſtralien und Argentinien für die Wollbildung jo geeignet, daß minderwertige 
Schafraſſen dort ſehr bald eine beſſere Wolle erzeugen. 

Schafe, welche eine gute Wolle tragen, werfen dem Menſchen in der Regel 
durch ihr Fleiſch weniger Nutzen ab, ſind alſo minderwertige Fleiſchſchafe. In Europa, 
wo infolge der dichten Bevölkerung mehr und mehr auf die Verwertung des Fleiſches 
geſehen wurde, hat deshalb die Züchtung von Wollſchafen Einbuße erlitten, während 
Auſtralien, Nord- und Südamerika (Vereinigte Staaten, La Plata, Chile, Argentinien), 
in denen die Schafzucht überhaupt erſt ſeit Anfang des vorigen Jahrhunderts beſteht, 
heute bereits den Weltmarkt beherrſchen. In neuerer Zeit iſt es jedoch den Engländern 
gelungen, durch Kreuzung eine Raſſe zu erzielen, welche ſowohl Fleiſch als Wolle 
in gleich guter Qualität liefert, das Cheviotſchaf. 

Die volkswirtſchaftliche Bedeutung der Schafzucht dürfte wohl am beſten durch 
folgende Zahlen illuſtriert werden. Nach den Zählungen der letzten Jahre beſitzen: 


Deutſchland etwa 7 Millionen Schafe 
Europ. Rußland N 82 M 5 
Spanien 548 P n 
England „ 31 v " 
die Balkanländer 5 3 i M 
Defterreih-Ungarn 37 i 7 


Europa insgeſamt etwa 183 Millionen Schafe. 
Ver. Staat. v. Nordam. etwa 57 Millionen Schafe 
Argentinien „ 87 3 a 
Qa Plata Staaten 1 45 x 4 
Amerika insgeſamt 217 Millionen. 
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Auſtral. u. Neuſeeland etwa 115 Millionen Schafe 
Im aſiat. Rußland 7 23 
In Türkiſch⸗Aſien iin Ab 
In China 5 2 x $ 
In d. ſüdafrik. Union „ 30 5 


Im allgemeinen unterſcheiden wir Schafe mit ſtark-, mit mittel- und mit 
wenig gekräuſelter Wolle. Als Vertreter dieſer drei Gruppen ſehen wir in Fig. 1 bis 3 
das Merino, das Cheviot- und das Zackelſchaf dargeſtellt. ; 

Die Güte der Schafwolle wird beſtimmt durch die Feſtigkeit, Dehnbarkeit, 
Elaſtizität, Länge, Feinheit, Kräuſelung, Gleichmäßigkeit und Farbe des einzelnen 
Wollhaares. 

a) Die Feſtigkeit wird gemeſſen durch die Tragkraft des Haares. Ein gutes 
Wollhaar fol, ohne zu zerreißen, ein Gewicht von 45 bis 50 g tragen. Minder- 
wertigere Sorten, welche bereits bei einer Belaſtung von 15 g zerreißen, werden als 
mürbe oder brüchig bezeichnet. 

b) Die Dehnbarkeit beruht in der Eigenſchaft jedes einem lebenden Körper ent⸗ 
nommenen Haares, ſich bis zu einem gewiſſen Grade (oft 30 bis 40 Proz. der 
eigentlichen Haarlänge) ausdehnen zu laſſen. Je dehnbarer eine Wolle iſt, deſto 
beſſer iſt ſie auch. 

c) Elaſtizität. Zur Beobachtung dieſer Eigenſchaft hat man nicht ein einzelnes 
Wollhaar, ſondern eine Partie Wolle, vielleicht eine Handvoll, zuſammenzudrücken. 
Die Wolle, welche hierbei einen kleineren Raum einzunehmen gezwungen wird, muß 
ſich, wenn der ausgeübte Druck aufhört und es eine gute Sorte Wolle iſt, wieder 
langſam, aber ganz aufrichten. Fehlt dieſe Eigenſchaft, ſo nennt man die Wolle ſchlaff. 

A) Die Länge. Man unterſcheidet zwiſchen der Stapellänge und der Länge des 
ausgeſtreckten Wollhaares. Unter Stapellänge verſteht man die Länge eines Woll- 
haares, welche dasſelbe trotz ſeiner vielen Kräuſelungen erreicht. Man kann dieſelbe 
nicht am einzelnen Haare, ſondern nur an der ganzen Locke meſſen. 

e) Die Feinheit iſt einer der wichtigſten Faktoren, die beim Einkauf von Wolle 
zu berückſichtigen ſind. Man kann die Feinheit des Wollhaares nur auf Grund 
mikroſkopiſcher Unterſuchungen genau beſtimmen, indem man den Durchmeſſer des 
Haares angibt; für den Praktiker muß hier Gefühl und Gewohnheit maßgebend ſein. 

f) Die Kräuſelung. Das Schafwollhaar bildet nie eine gleiche, gerade Linie, 
ſondern es iſt ſtets mehr oder weniger gekräuſelt. Man unterſcheidet normalbogige, 
hochbogige, flachbogige, gedehnte und ſchlichte Schafwolle (Fig. 4a). 

Dieſe Eigenſchaft der Wolle iſt es, welche das weiche, ſamtartige Anfühlen, das 
ſich in den meiſten Fällen auch auf die aus Wolle gefertigten Gewebe überträgt (ge⸗ 
wöhnlich wird dieſe Eigenſchaft mit „Milde“ bezeichnet) veranlaßt. 

g) Die Gleichmäßigkeit ift ein unbedingtes, ja das Haupterfordernis einer guten 
Wolle. Beſitzt ein Wollhaar, wenn man dasſelbe an verſchiedenen Stellen mißt, 
auch verſchiedene Formen des Querſchnittes, jo wie ſie das in Fig. 4b aufgezeichnete 
Wallhaar haben würde, jo gehört dasſelbe unbedingt einer mittelmäßigen oder gering- 
wertigen Wollſorte an. 

Ein gutes Wollhaar muß, mag man es zerſchneiden ſo oft man will, immer die 
gleiche Form des Querſchnittes aufweiſen (Fig. Le). Dieſe Eigenſchaft wird auch 
häufig mit „Treue“ reſp. „Untreue“ bezeichnet. 
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h) Die Farbe des Wollhaares iſt nur bei ſolchen Wollen wichtig, welche für 
Gewebe beſtimmt ſind, die eine ſehr helle oder keine Färbung erhalten ſollen. Zudem 
kommen auch nur vereinzelt andere als weißgelbliche Wollen in den Handel. Selbſt— 
verſtändlich iſt darauf zu achten, daß die Färbung ſtets natürlich, d. h. daß die Wolle 
nicht etwa nur durch Einwirkung von Urin uſw. gelb geworden ſei, was ihre Güte 
weſentlich beeinträchtigen würde. 

Die Güte des Schafwollhaares iſt ferner auch bei einem und demſelben Tiere 
keine ſich gleichbleibende, ſondern je nach dem Körperteile, von welchem ſie abgeſchoren 
wurde, iſt auch ihre Güte eine verſchiedene. Das feinſte und regelmäßigſte, daher 
beſte Haar enthalten das Blatt, die Seiten und die Flanken des Schafes, während 
die Haare der anderen Körperteile in der Regel von geringerer Qualität, ſo z. B. der 
Kopf und die Beine ſelbſt bei den beſten Wollſchafen meiſtens mit Grannenhaaren 
bedeckt ſind. 

Zu allen dieſen Verſchiedenheiten kommen ſchließlich noch jene, welche in der ver— 
ſchiedenartigen Schur der Schafe ihren Grund haben. Nach der Zeit, in der dieſe 
erfolgte, kennen wir Sommer- und Winterwolle, ferner, je nachdem, ob die Schafe 
cin- oder zweimal des Jahres geſchoren werden, Einſchur und Zweiſchur. Lamm— 
wolle ift die von Lämmern abgeſchorene Wolle (die erſte Wolle, welche das Schaf 
gibt). Sterblings⸗, Gerber, Fell- und Raufwollen nennen wir jene, welche von ge- 
töteten oder verendeten Tieren abſtammen. 

Die Analyſe der Wollhaare in chemiſcher Beziehung ergibt folgendes Reſultat: 

50 Prozent Kohlenſtoff, 
15—17 „ Stickſtoff, 

ER Waſſerſtoff, 
2—4 „ Schwefel. 

In Alkalien löſt ſich das Wollhaar auf, gegen Säuren entwickelt es einen ver— 
hältnismäßig großen Widerſtand. Durch dieſe Eigenſchaften kann man die Wollhaare 
ſehr gut von Pflanzenfaſern aller Art unterſcheiden, welche ſich bereits in ſehr ver— 
dünnten Säuren auflöſen, gegen Alkalien aber in gewiſſem Grade unempfindlich 
ſind. Die Wolle gewinnt durch die Einwirkung ſchwacher Säuren ſogar an Feſtig⸗ 
keit, und es kann die Erhöhung derſelben bis zu 20 Prozent betragen; aus dieſer 
Urſache bedient man ſich zum Beiſpiel in der Wollfärberei beinahe ſtets ſchwachſaurer 
Bäder. x 

Läßt man eine wäſſerige verdünnte Chlorlöſung auf die Wollfaſer einwirken, 
ſo zieht letztere den Chlorgehalt an ſich, wird dabei unter Umſtänden bis zu 33 Prozent 
ſchwerer, verliert jedoch ihre Krimpkraft, kann alſo nicht mehr filzen. 

Kupferoxyd⸗Ammoniak färbt das Wollhaar ſchön blau, während, wenn man 
die Wolle mit Zuckerlöſung behandelt und dann etwas Schwefelſäure hinzuſetzt, all- 
mählich eine roſenrote Färbung auftritt, welche ſchon mit freiem Auge ſichtbar iſt. 

Das Wollhaar hat einen Durchmeſſer von 0,018 bis 0,090 mm. 

In der Schafwollweberei unterſcheidet man in der Hauptſache kurze oder Streich— 
auch Tuchwollen und lange oder Kammwollen. Gute Tuchwolle muß ein kurzes 
(2% bis 5 em), feines, dabei ſtark, aber regelmäßig gekräuſeltes Haar haben; 
ſie iſt dann gut, wenn der aus ihr geſponnene Faden, aus recht vielen kleinen Härchen 
zuſammengeſetzt, auch recht viele hervorſtehende Enden zeigt, welche während des 
Waltens des Stoffes das Filzen desſelben weſentlich begünſtigen, da der Faden infolge 
ſeiner Rauheit immer das Beſtreben hat, ſich an den nächſten Faden anzuſchlingen. 
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Unter den Tuh- oder Streichwollen gelten als die vorzüglichſten die Merino- und 
Elektoralwollen. Die Heimat des Merinoſchafes ift Spanien; es wurde nach und 
nach in faſt allen europäiſchen Ländern eingeführt, welche danach ſtrebten, ihre Schaf— 
zucht zu veredeln. Von den deutſchen Landen war es zuerſt das Kurfürſtentum 
Sachſen, das die Merinoſchafe zum Zwecke der Kreuzung mit den bisher Gezüchteten 
einführte und ſo eine neue Raſſe, die Elektoralraſſe, züchtete. Als gute Tuchwollen 
gelten die deutſchen und ſpaniſchen Merinowollen, auſtraliſche (Port Philipp) 
Wollen, La Plata-Wollen, ſüdruſſiſche und franzöſiſche Wollen. 

Gute Kammwolle hat ein feines Haar von bedeutender Länge (bis zu 50 em), 
guter Regelmäßigkeit, aber ohne ſcharfe Kräuſelungen. Kammwolle iſt alſo von 
einer gewiſſen Schlichtheit und ſehr elaſtiſch. (Einſchurwollen, Cheviotwollen uſw.) 

Zweiſchur⸗Wollen können wegen ihrer Kürze nur zu Streichgarnen Verwen- 
dung finden. 8 

Zu Halbkammgarnen (Imitationen) verwendet man die Wollen von mittlerer 
Länge. Der geſponnene Faden beſitzt hier nicht die Glätte des eigentlichen Ramm- 
garnfadens, unterſcheidet ſich jedoch immerhin durch größeren Glanz und größere 
Glätte von dem Streichgarnfaden. 


b) Die Ziegenwolle. 

Dieſelbe unterſcheidet ſich von der ſoeben behandelten Schafwolle beſonders dadurch 
daß ſie beinahe nicht gekräuſelt iſt, dafür aber einen größeren Glanz und größere 
Glätte beſitzt, auch bedeutend länger iſt als die Schafwolle. 

Unſere gewöhnliche Hausziege ſchon trägt, wenn ſie im Freien leben kann, zur 
Winterszeit ein dichtes Wollkleid aus feinem, weichem Haar, welches ſich ſehr gut 
verſpinnen läßt; weit beſſer verwertbar aber iſt die Wolle der aſiatiſchen Ziegenarten, 
von denen in erſter Linie die Angoraziege (Fig. 5b), dann die Kaſchmirziege (Fig. 6b) 
zu nennen wäre. 

Das Haar der Angoraziege (Fig. 5a), unter dem Namen „Mohair“ in den 
Handel kommend, iſt fein und weiß, 15 bis 20 em lang und leicht gewellt. Die 
Heimat der Ziege iſt die Umgegend von Angora in Kleinaſien, welche ein der Bildung 
von ſeidenähnlichen Haaren beſonders zuſagendes Klima zu haben ſcheint, da dort 
auch andere Tiere, wie z. B. Hunde und Katzen, mit ſolchen bedeckt ſind. 

Nach vielfach mißlungenen Verſuchen, die Angoraziege auch in anderen Gegenden 
einzubürgern, iſt dies endlich in der Kapkolonie gelungen und wird heute bereits 
der weitaus größte Teil des immer zunehmenden Bedarfes an Mohairgarn (auch 
Glanzkammgarn genannt) von dort gedeckt. 

Auch das Haar der Kaſchmirziege (Fig. 6a) iſt ſehr lang (bis zu 50 em), hat 
einen der Seide ähnlichen Glanz und wenig oder gar keine Kräuſelungen, doch iſt es 
als Rohmaterial verhältnismäßig noch wenig zu uns gekommen. Die Gewinnung 
iſt inſofern mit einiger Schwierigkeit verbunden, als das weiche Flaumhaar von einer 
Schicht ſteifen Grannenhaares bedeckt iſt. Letzteres, als beinahe wertlos, muß daher 
nach der Schur der Ziege aus dem abgeſchorenen Vließ durch Auszupfen entfernt 
werden, eine zeitraubende, mühſame Arbeit. Das echte Kaſchmirhaar wird meiſtens 
an Ort und Stelle (in den Tälern von Kaſchmir) verwebt und eiferſüchtig von Seiten 
der Bevölkerung darüber gewacht, daß kein Tier nach anderen Gegenden ausgeführt 
wird. Das bei uns als Kaſchmirgarn in den Handel gebrachte Material gehört 
meiſtens zu den Kameelwollen. 
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Die Verbreitung der Ziege im allgemeinen betreffend erwähnen wir, daß nach 
letzten Zählungen in Britiſch Südafrika etwa 11 Mill. Ziegen 


„ Indien . 75 
„ Der afiat. Türkei 5 9 5 
„ Ver. Staat. v. Nordam. „ 2 is 
„ Deutjchland N „ H 


vorhanden find. Insgeſamt ſchätzt man in 
Europa etwa 22 Millionen Ziegen 
Amerika „ 14 A 
Aſien 5 46 n 
Afrika „ 25 A 
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c) Rameelmolle. 


Obwohl uns das eigentliche Kameel in feinem feinen, graubraunen Flaumhaar 
eine gut verſpinnbare Wolle liefert, ſo kommt dieſelbe doch wegen ihrer geringen 
Menge hier nur wenig in Betracht; wichtiger iſt in dieſer Beziehung das Material, 
welches aus dem Wollkleide des Lama oder Schafkameels gewonnen wird. Die 
Familie der Lamas enthält die Arten Guanako, Lama (Fig. 7), Pako (Fig. 8) und 
Vicuña (Fig. 9). Dieſe Tiere leben ſämtlich in Südamerika. Das Lama wird dort 
als Laſttier verwendet und beſitzt ein Flaumhaar ähnlich dem des Kameels. Das 
Guanako und Vicuña konnten bisher noch nicht gezüchtet werden; obgleich das Vicung 
eine ſehr ſchöne, weiche und ſeidenähnlich glänzende Wolle liefert, welche unter dem 
Namen „Vigognewolle“ “) bekannt ift, jo kommt doch, da alle Züchtungsverſuche bisher 
fehlſchlugen und das Tier nur wild lebt, nur wenig von dieſem Material in den 
Handel. 

Eine ſehr ſchöne Wolle liefert das Pako, welches in großen Herden auf den 
Hochebenen Südamerikas gezüchtet wird und deſſen weiches, langes Haar uns unter 
dem Namen Alpaka bekannt iſt “). 

Die zuletzt beſprochenen Ziegen- und Kameelhaare faßt man auch wegen ihres 
Glanzes und ihrer Länge zuſammen unter der Bezeichnung „Seidenhaare“. Dieſelben 
gleichen in chemiſcher Beziehung dem Wollhaar, unterſcheiden ſich jedoch von dieſem 
durch die veränderte Schuppenbildung. 


1 d) Wolle anderer Tiere. 


Zu den Materialien, welche wir dem Tierreiche entnehmen, gehört ferner noch 
das Langhaar (Mähne und Schweif) des Pferdes (Fig. 10), das vielfach zu Sieben, 
Netzen uſw., ſowie als Einſchuß in Futterſtoffe und Phantaſiewaren verarbeitet wird. 

Beſtehen in dem Gewebe Kette und Schuß aus Pferdehaar, ſo iſt natürlich die 
Ausdehnung des Gewebes eine ſehr beſchränkte, da das Haar nur als ſolches ver— 
arbeitet und nicht geſponnen werden kann. 

Mit anderen Materialien hat beſonders die Neuzeit zahlreiche Verſuche aufzu— 
weiſen, denen das Beſtreben zugrunde lag, ein gutes Geſpinſt aus billig zu erlangen— 
den Stoffen herzuſtellen und es werden auch heute vielfach die Haare von Haſen, 


) Nicht zu verwechſeln mit dem „Vigognegarn“, das aus Schaf- und Baumwolle gemiſcht, in 
neuerer Zeit jedoch auch vielfach aus reiner Baumwolle beſteht. 

) Unter dem Namen „Alpaka“ kommt auch eine zu Unterſchüſſen verwendete grobe Kunſtwolle 
in den Handel, die ſpäter beſchriebene Extraktwolle. 
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Kaninchen, Kühen, Pudelhunden, Hausziegen uſw. verſponnen, doch kann bei den 
geringen Mengen, die in dieſen Produkten in den Handel kommen, von größerem 
Einfluß auf die Induſtrie keine Rede ſein. i 

An dieſer Stelle fei noch verſchiedener Bezeichnungen gedacht, unter denen die 
eben behandelten Stoffe, oft in verſchiedenen Miſchungen, zur Verwendung gelangen: 

Weiches Kammgarn beſteht aus langer, feiner Schafwolle. 

Hartes Kammgarn wird aus Ziegenwolle oder auch aus langer gröberer 
Schafwolle geſponnen. Die Grenzen zwiſchen hartem und weichem Kamm⸗ 
garn laſſen ſich mitunter nur ſchwer feſtſtellen und geben die Zolltarifſe 
verſchiedener Länder hierüber auch voneinander ganz abweichende Anz 
ordnungen. In Deutſchland wurde hartes Kammgarn, das nur wenig 
im Inlande geſponnen und meiſt aus England eingeführt wird, früher 
nach der Dicke der einzelnen Haare (Durchſchnitt unter dem Mikroſkop) 
beſtimmt, während der jetzt geltende Tarif beſagt, daß ein Garn als 
„hartes“ Kammgarn zu gelten hat, wenn die durchſchnittliche Länge der 
Einzelhaare 130 mm (eventuell 110 mm) beträgt und das Material im 
allgemeinen jenen Griff und Glanz zeigt, der harten Kammgarne eigen iſt. 

Zephirgarn ijt ein dickes, weichgedrehtes Kammgarn aus guter Merinowolle. 

Mooswolle iſt ein meiſt zweifädig gezwirntes, feſtes Zephirgarn. 

Kaſtorgarn iſt dem Zephirgarn ähnlich, jedoch aus gröberer Wolle. 

Alpaka mixed iſt ein Gemiſch aus Pako- und Schafwolle. 

Moddledgarn iſt ein glänzendes Garn aus zwei verſchiedenfarbigen Vor— 
garnfäden. 

silk wool iſt ein Gemiſch von Alpaka und Seide. 

Vegetable iſt ein Gemiſch von Angora, Chinagras und Seide. 

Brillantwolle iſt Zephirgarn, mit Gold- oder Silberlahn gezwirnt. 

Haargarn ift jenes Garn, das aus den Haaren der Kühe, Hunde uſw. er- 
zeugt wird. 


e) Die Seide. 

Der Seiden- oder Maulbeerſpinner gehört in die Familie der Nachtſchmetterlinge 
und wird infolge des Nutzens, den er dem Menſchen gewährt, in China, deſſen Klima 
ihm beſonders zuſagt, ſeit Jahrtauſenden gezüchtet. Die Raupe des Seidenſpinners 
(Fig. 11a) erzeugt den Faden bei der Verpuppung, indem fie aus zwei kleinen Deff- 
nungen der Unterlippe zwei Fädchen abſondert, die ſie ſofort zu einem einzigen ver⸗ 
einigt und an Reiſig u. dergl. befeſtigt, ſo eine Hülle um ſich bildend, welche ſie nach 
innen mehr und mehr ausfüllt. Dieſe Umhüllung mit der in ihr ſich zur Puppe 
(Fig. 14) verwandelnden Raupe nennt man Koton (Fig. 13). 

Die Dicke des Kokonfadens beträgt etwa 0,02 mm, die Farbe iſt weiß, gelblich 
oder grünlich. Die Größe des Kokons ift ſehr verſchieden und ſchwankt das Gewicht 
desſelben zwiſchen 1 und 3 g. Der einfache Kokonfaden ift jo dünn, daß 2—3000 m 
auf 1 g gehen. 

Beſondere Vorzüge der Seide ſind der herrliche Glanz derſelben, ſowie ihre 
Feſtigkeit. Ein Seidenfaden von 1 qmm Durchſchnitt vermag bereits ein Gewicht 
von 40 kg zu tragen. 

Die Puppe verwandelt ſich in dem Kokon zum Schmetterlinge (Fig. 12), welcher 
ſich durch Zerbeißen der ihn umſchließenden Fäden Luft machen würde, wenn man 
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das Tier nicht tötete, bevor es dieſes Zerſtörungswerk beginnen kann. Die Tötung 
geſchieht durch Einwirkung von trockener Hitze (Backofen) oder durch Waſſerdampf. 
Hierauf findet die Sortierung der Kokons ſtatt. 

Aus den beſten und ſchönſten der Kokons gewinnt man die zu Kette verwandte 
Organſinſeide, während die minder guten Kokons zu Schuß- oder Tramſeiden ver— 
wendet werden. 5 

Obwohl die Seidenraupe den Faden bereits in einem Stück fertigſtellt, ſo kann 
derſelbe doch noch nicht verwebt werden, da er viel zu fein iſt. Es werden deshalb 
ſtets einige Faden gleich bei der Abhaſpelung vereinigt und ſo das unter dem Namen 
„Rohſeide“ oder „Groͤge“ bekannte Material geſchaffen, das heute beſonders zu Schirm— 
ſtoffen viel verwendet wird. Mehrere ſolcher Rohſeidenfäden, denen noch durch 
Drehung eine größere Haltbarkeit gegeben wurde, vereinigt man hierauf durch Zwirnen 
zum Organſin- oder Trame-Faden. Kettenſeiden erhalten eine ſtärkere, Schußſeiden 
eine geringere Drehung. 

Die äußere Hülle des Kokons, welche aus ſtärkeren Faden beſteht, die Abfälle 
bei der Haſpelung, die durch das Auskriechen des Schmetterlings zerſtörten Kokons, 
ſowie endlich die Doppelkokons, werden zur Fabrikation der Florett- oder Chappeſeiden 
benutzt; der letzte Abgang endlich, das ſogenannte Stumpen- oder Seidenwerg, wird 
zur Herſtellung der Bouretteſeiden verwandt. Dieſe Abfallſeiden werden geſponnen. 

Die rohe Seide beſteht bis zu etwa 66 Prozent aus Fibroin (Seidenſubſtanz), 
welche von den Serizin (dem Seidenleim) eingehüllt iſt; letzterem ſind in geringer 
Menge Wachs, Fett und bei den gelben Seiden ein gelber Farbſtoff beigemengt. Durch 
Kochen mit Waſſer kann der Seide ein Teil ihres Seidenleimes entzogen, die Seide 
alſo, wie der techniſche Ausdruck lautet, weich gemacht werden. Neutrale Seifen wirken 
ebenfalls löſend auf den Seidenleim, greifen jedoch bei längerer Einwirkung, beſonders 
in der Siedehitze, auch das Fibroin an. Durch kohlenſauere und ätzende Alkalien 
endlich wird die Seide heftig angegriffen und zerſtört. Borax und Waſſerglas löſen 
den Seidenleim auf, greifen jedoch das Fibroin nicht an und gelten daher als gute 
Mittel zum Weichmachen oder Entſchälen der Seide. 

Die Seide iſt außerordentlich hygroſkopiſch; der durch die jeweilige Temperatur, 
durch Wind und Wetter beſtimmte Waſſergehalt der Luft wirkt ſehr auf das Gewicht 
der Seiden ein und es würde der ſchwankende Waſſergehalt der Faſern ein regel- 
mäßiges Geſchäft nicht zulaſſen. In Berückſichtigung dieſes Umſtandes hat man in 
allen Hauptplätzen der europäiſchen Seideninduſtrie Konditionieranſtalten errichtet. 
In denſelben wird das Gewicht jeder auf dem betreffenden Platze gekauften oder 
verkauften Seide beſtimmt, indem man das Gewicht einiger dem Ballen entnommenen 
Proben notiert, dieſe dann in geſchloſſenen Zylindern, in denen die Luft bis zu 
110° Œ. erhitzt ift, trocknet, zu dem Trockengewicht 11 Prozent als geſetzlich erlaubten 
Waſſergehalt hinzuſchlägt und dieſes Gewicht nun ebenfalls notiert. Aus dem Ver— 
hältnis der beiden Notierungen ergibt ſich dann das Normalhandelsgewicht der Seide. 

Ueber das Konditionieren der Garne finden wir ausführlicheres in dem Artikel 
„Präziſions⸗Inſtrumente“. 

Bei dem hohen Werte, den die Seide beſitzt, hat es nicht an Verſuchen gefehlt, 
die Kokons auch anderer Spinner abzuhaſpeln und zu verwenden; von Wichtigkeit 
für die Induſtrie ift indeſſen nur der Tuffah- oder Eichenſpinner geworden, der in 
den Wäldern von Vorder- und Hinterindien in großer Anzahl wild lebt. Die Tuſſah— 
ſeide wird gegenwärtig in ziemlich bedeutenden Quantitäten verwebt. Die Tuſſah⸗ 
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Kokons find größer wie die der Maulbeerſeide, der daraus gewonnene Faden erſcheint 
ziemlich ſteif, iſt weniger elaſtiſch und beſitzt einen weit größeren Durchmeſſer, ſo 
daß man auch die Webfäden nicht in ſolcher Feinheit herſtellen kann wie jene der 
Maulbeerſeide. Tuſſah-Organſin 40 den. dürfte wohl die feinſte Nummer ſein, deren 
Herſtellung bis heute möglich iſt. 

Tuſſahſeiden werden größtenteils roh verwebt, alſo nicht entſchält und nicht 
gefärbt. Das Aufbringen von zarten Farben auf Tuſſah würde auch durch die 
dunkle, naturbraune Färbung der Faſer erſchwert. Da Tuſſahſeiden alſo gewöhnlich 
nicht gefärbt und daher nicht erſchwert werden, ſind die daraus hergeſtellten Stoffe 
(Kravattenſtoffe, Sportkleider, Sportmützen, Luftballonhüllen) weniger empfindlich 
gegen Temperatur-Einflüffe. 

In ſüdlichen Meeren, fo z. B. im Golf von Neapel, wird ferner noch die Muſchel⸗ 
ſeide eingeſammelt. Dieſelbe wird von einem in der See lebenden Muſcheltier in 
langen Faden abgegeben, und frei herumſchwimmend aufgenommen, worauf ſie wie 
Florett⸗ oder Chappeſeide verſponnen wird. 


Die Weltrohſeidenernte. 


Nach der Veröffentlichung des Syndikats der Lyoner Seiden händler 
ſtellte ſich die Weltrohſeidenernte im Jahre 19120 (und 1911“) auf insgeſamt 
267400 (245 700) dz. 

Davon entfallen auf: Frankreich 5050 dz (4020), Italien 41050 dz (34900), 
Spanien 780 (880), Oeſterreich-Ungarn 3020 dz (3500), zuſammen W eft- 
europa 49900 dz (43300). i 

Aſiatiſche Türkei 9450 dz (12700), europäiſche Türkei 2600 dz (3750), 
Bulgarien, Serbien und Rumänien 1450 dz (1700), Griechenland und 
Kreta 500 dz (620), Kaukaſien 3950 dz (4800), Turkeſtan und Zentral— 
aſien (Ausfuhr) 2800 dz (3030), Perſien (Ausfuhr) 2250 dz (3000) zuſammen 
Levante und Zentralaſien 23000 dz (29600). 

Ching (Ausfuhr von Schanghai) 64000 dz (59400), China (Ausfuhr von 
Kanton; für 11 Monate im Jahre 1911) 22550 dz (17300), Japan (Ausfuhr von 
Yokohama) 106200 dz (93700), Indien (Ausfuhr von Bengalen und Kaſchmir) 
1600 dz (2240), Hinterindien (Ausfuhr von Saigon, Haiphong uſw.) 150 dz 
(160), zuſammen Oſtaſien 194500 dz. 

Danach ſind im Jahre 1912 21700 dz Seide mehr geerntet worden als im 
Jahre 1911. Auf Weſteuropa entfällt eine Zunahme von 6600 dz, auf Oſtaſien eine 
ſolche von 21700 dz, während die Levante und Zentralaſien ein Minderergebnis 
von 6600 dz aufweiſen. ' 

Ueber die Weltſeidenernte feit dem Jahre 1906 gibt die folgende Muf- 
ſtellung Aufſchluß: 

Levante und 
Europa Zentralaſien Oſtaſien zuſammen 


i t t t t 
FF ĩ ĩ ENE 3 2624 12541 20913 
ENT: u (80 3026 13125 22060 


) Vorläufige Zahlen. **) Berichtigte Zahlen. 
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Levante und 
Europa Zentralaſien Oſtaſien zuſammen 


t t t t 
C5551 2693 15836 24080 
53885 3038 16087 24510 
e ee 2800 16995 24495 
111ßö·õ 4380 2960 17280 24570 
1912 4990 2300 19450 26740 


Aus dieſer Aufſtellung geht hervor, daß der Anteil Oſtaſiens, insbeſondere 
Japans, an der Welternte von Jahr zu Jahr an Bedeutung zunimmt; er betrug 
im Jahre 1912 faſt 73 Prozent. Die Ernte in Europa nimmt, von Schwankungen 
abgeſehen, ſtändig ab; die in der Levante und Zentralaſien erzeugten Mengen 
halten ſich ſeit Jahren etwa auf derſelben Höhe. 

(Bericht des Kaiſerl. deutſchen Konſulats in Lyon.) 

Die tieriſchen Faſern laſſen ſich von anderen Geſpinſtfaſern am beſten durch 
die Verbrennung unterſcheiden; tieriſche Faſern entwickeln beim Verbrennen einen 
unangenehmen Geruch (wie beim Verbrennen von Horn oder Federn) und eine 


ſchwammige Kohle, während Pflanzenfaſern hell und geruchlos zu leichter Aſche 
verbrennen. 


2. Pflanzenfaſern. 

Die Pflanzenfaſern ſind Zellengebilde, deren Grundſtoff die Zelluloſe iſt, welche 
jedoch verſchiedene Beimengungen, als Holzſubſtanz, Gummi und dergl. beſitzt. Je 
nach der Menge dieſer Beimiſchungen, ſowie nach dem Grade der Feſtigkeit, mit 
welcher ſie an der Faſer hängen, iſt die Gewinnung des verſpinnbaren Produktes 
mehr oder weniger leicht. a 

Die Faſern teilen wir nach den Pflanzenteilen, von denen ſie gewonnen werden, 
ein in Samen-, Stengel-, Blatt- und Fruchtfaſern. 


A. Samenfaſern. 


Es gibt nur wenige Pflanzen, aus deren Samenfaſern ſich Gewebe herſtellen 
laſſen. Als die bedeutendſte Vertreterin derſelben kennen wir die 


Baumwolle. 

Die Baummollpflanze (Fig. 15) gehört in die Familie der auch bei uns ein- 
heimiſchen Malvengewächſe und wird ſowohl als Kraut von 80 em Höhe, als auch 
als Strauch oder Staude bis zu 6 m Höhe angebaut. Sie gedeiht beſonders in 
Ländern mit heißfeuchtem Klima, weshalb auch gerade die Küſtengegenden Nord— 
amerikas, Weſt⸗ und Oſtindiens ſich beſonders zu ihrem Anbau eignen. Die Frucht 
der Baumwollpflanze iſt eine meiſt vierfächerige Kapſel von der Größe einer Walnuß, 
welche 3 bis 8 Samenkörner enthält, die von den Faſern umhüllt ſind. Zur Zeit 
der Reife wird die Kapſel von den Faſern aufgeſprengt und dieſe quellen hervor, 
dabei einen vielleicht 20 mal größeren Raum einnehmend, als in der Kapſel; hierauf 
werden ſie abgenommen und nachdem man ſie mittels der Egreniermaſchine noch 
von den ihnen anhaftenden Samenteilen, Schalen und ſonſtigen Verunreinigungen 
befreit hat, der Spinnerei zugeführt. 

In Fig. 15 a ſehen wir einen Zweig der Baumwollpflanze, 15b zeigt die Blüte, 
15 die Frucht. In Fig. 15d ſehen wir einen Samen mit den ihn umhüllenden 
Faſern, in 15e dieſen Samen enthaart. 
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Es iſt ein Zeichen der Reife, wenn beim Auflockern, reſp. bei dem Auslöſen 
der Samenkörner an dieſen keine langen Faſern hängen bleiben. Iſt letzteres der 
Fall, ſo iſt die Faſer noch unreif, zu weich und ohne die erforderliche Elaſtizität; 
ſie iſt dann in der Regel rein weiß und fühlt ſich gewiſſermaßen klebrig an. Iſt 
hingegen die Faſer überreif geworden, ſo bringt dies ebenfalls Nachteile, da ſie dann 
hart und ſpröde wird und ganz bedeutend an Elaſtizität verliert, auch wird die 
Farbe beeinflußt, welche zu gewiſſen Zwecken an ſich ſchon vom Käufer als maß⸗ 
gebend betrachtet wird. 

Das wichtigſte Erzeugnis ſowohl in Menge als Güte ift für den Baumwoll- 
markt das nordamerikaniſche Produkt, da die Faſern rein, weiß und von gutem 
Stapel (Länge) ſind. Als ebenſo gut oder für beſtimmte Artikel noch beſſer gilt die 
ägyptiſche Mako⸗Baumwolle; fie ift in beſonderem Grade merceriſierungsfähig, d. h. 
man kann ihr durch ein beſonderes Verfahren (Merceriſation) ſeidenähnlichen Glanz 
verleihen. Oſtindiſche Baumwolle iſt meiſtens unrein (mit Schalen vermiſcht) und 
gibt mehr Abfall, iſt auch kurzſtapelig. Grobe, dicke Geſpinſte verlangen natürlich 
gerade eine kurze Fajfer, während man feine Garne nur aus langſtapliger, guter 
Baumwolle ſpinnen kann. 

In Amerika exiſtierte bereits zur Zeit der Entdeckung eine trotz der primitiven 
Hilfsmittel ziemlich hochentwickelte Baumwollinduſtrie, die ihren Hauptſitz in Peru 
und Mexiko hatte. Zwar ging dieſe Induſtrie, wie die ganze alte Kultur der 
Heimatvölker in den Eroberungszügen der Spanier (Pizarro, Cortez u. a.) verloren, 
aber ſchon 1621½2 verſuchten weiße Anſiedler wiederum den Anbau. Im Jahre 1747 
wurde zum erſten Male amerikaniſche Baumwolle (nach England) zur Ausfuhr ge— 
bracht, im Jahre 1791 betrug der Export bereits 800 Ballen à 220 kg brutto. Die 
Einfuhr von Negerſklaven ermöglichte dann eine intenſive Ausbreitung des Baum- 
wollbaues, der von Jahr zu Jahr immer größere Ergebniſſe zeitigt. So betrug die 
Ernte des Jahres 1911/12 in den Vereinigten Staaten Nordamerikas allein 
16 ½ Millionen Ballen. 

Durch den Bürgerkrieg 1861—1865 wurde die Ausfuhr amerikaniſcher Baum⸗ 
wolle eine Zeitlang ſehr erſchwert und auf ein Minimum heruntergedrückt, aber 
dies hatte inſofern wieder einen bleibenden Nutzen für die Induſtrie zur Folge, als 
man ſich nun notgedrungen bemühte, die Spinnmaſchinen auch der Verarbeitung 
des bis dahin etwas vernachläſſigten kurzfaſerigen oſtindiſchen Materials anzupaſſen. 
Man fing auch an, Garne aus einer Miſchung amerikaniſchen und oſtindiſchen 
Materials herzuſtellen und erzielte ſo ein billigeres Kettengarn als aus reiner 
amerikaniſcher Baumwolle. Und man verſuchte vor allem auch, den Anbau der 
Baumwolle in Aegypten, in Südamerika, Weſtindien und anderen Gebieten zu heben. 

Speziell in Aegypten hat ſich ſeit Einführung des engliſchen Protektorates die 
Baumwolltultur ſowohl hinſichtlich der Menge als auch der Güte des Produktes 
ungemein gehoben. Es werden dort heute pro Jahr etwa 1 bis 1½ Millionen 
Ballen à 333 kg brutto gewonnen und man iſt fortgeſetzt bemüht, durch Anlage 
gewaltiger Staudämme (wie bei Aſſuan) die Anbaufläche zu vergrößern. 

Deutſchland führt an roher Baumwolle ein: 

aus Nordamerika: 
im Jahr 1909 31, Mill. Doppelzentner im Werte von 440 Mill. Mark 
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aus Aegypten: 
im Jahre 1909 430000 Doppelzentner im Werte von 67 Mill. Mark 
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Auch die Baumwollproduktion Oſtindiens ist mit der Entwickelung der Ver⸗ 
kehrsmittel und durch die Fürſorge der engliſchen Regierung koloſſal geſtiegen und 
beträgt heute pro Jahr etwa 5 Millionen Ballen à 183 kg brutto (die Tara etwa 
10 kg). Von dieſen werden etwa 2 Millionen Ballen im Lande ſelbſt verſponnen 
und ein großer Teil daſelbſt auch verwebt. Deutſchland bezog an roher Baum— 
wolle aus Oſtindien im Jahre: 

1909 571875 Doppelzentner im Werte von 57, Mill. Mark 
1910 825000 82,5 „ " 
1911 604250 60,4 „ " 
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Der Rückgang des Importes an oſtindiſcher Baumwolle pro 1912 wird — 
wie wir aus weiter folgenden Zuſammenſtellungen ſehen werden — reichlich wett 


gemacht durch eine erhöhte Einfuhr aus Nordamerika und Aegypten. 

Der gewaltige Bedarf an Rohſtoff ließ natürlich auch die Induſtrieländer in 
eine gewiſſe Abhängigkeit von dem Hauptproduzenten geraten und die ſteigende 
Spindel- und Webſtuhlzahl Nordamerikas, das gegenwärtig bereits über 5 Mill. 
Ballen ſelbſt verarbeitet, gab Anlaß zu der Beſorgnis, es werde einſt der Rohſtoff 
für Europa nicht mehr zureichen. Einer ruhigen, ſtetigen Fortentwickelung ſind 
ſchließlich auch die Rieſenvermögen eine Gefahr, die ſich in Amerika gebildet haben. 
Gewagte Spekulationen, Ringe und Truſts ſind in der Lage, den europäiſchen 
Markt ungemein zu ſchädigen und es bemühen ſich infolgedeſſen neben England auch 
die anderen Staaten mit Kolonialbeſitz, den Baumwollbau in jeder Hinſicht und 
mit aller Kraft zu fördern. Rußland hat hierfür beſonders in Turkeſtan weite Ge— 
biete zur Verfügung, in denen es heute bereits mehr als die Hälfte ſeines geſamten 
Bedarfes erntet. Für Deutſchland kommen beſonders Togo und Oſtafrika in Frage; 
die Ernte betrug zwar 1911/12 erſt etwa 7500 Ballen im Werte von etwa 
3 Millionen Mark, doch können wir hoffen, daß mit dem fortſchreitenden Bahnbau 
und der allgemeinen Entwicklung unſerer Kolonien auch die Ergebniſſe im Baum— 
wollbau ſteigen werden, ſo daß auch Deutſchland wenigſtens zum Teil in dieſer 
Hinſicht unabhängig vom Auslande werde. 

Die Geſamtproduktion an Baumwolle (Welternte) dürfte pro Jahr etwa 
23,8 Millionen Ballen betragen, hiervon verbrauchen: 

Großbritannien . mit 38,482 Mill. Spi 0 . 

een und 787000 . etwa 4,630 Mill. Ballen 


Nordamerika . . mit 30,58 Mill. Spindeln ) TAP 
SA R 5,870 Mill. Bal 
und 560000 Webſtühlen etwa 9, 70 Mill. Ballen 
Deutſchland. . . mit 10,925 Mill. Spindeln em: 
9 F 9 i 0 
und 248000 Webſtühlen l etwa 2,485 Mill. Ballen 


Rußland.. . mit 8,955 Mill. Spindeln 
und 175000 Webſtühlen 

Frankreich. . . mit 7,402 Mill. Spindeln 
s und 128000 Webſtühlen 


l etwa 2,100 Mill. Ballen 


| etwa 0,985 Mill. Ballen 
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Indien.. mit 6,405 Mill. Spindeln 

und 27500 Webſtühlen 
Oeſterreich-Ungarn mit 4,865 Mill. Spindeln 0913 Mill. Ballen 

und 165000 Webſtühlen J etwa Or i 
Italien .. . mit 4,58 Mill. Spindeln 0875 Mill. Baller 

und 128000 Webſtühlen | . = 
Mexiko u. Brafilien mit 3,102 Mill. Spindeln etwa 1,015 Mill. Ballen 
Japan . . . mit 2,245 Mill. Spindeln etwa 1,560 Mill. Ballen 
Spanien. . . mit 2,200 Mill. Spindeln > ; 

0,750 a 

und 65000 Webſtühlen etwa 0,750 Mill. Ballen 
Belgien — . . . mit 1,469 Mill. Spindeln etwa 0,118 Mill. Ballen 
Schweiz. . . mit 14 Mill. Spindeln 0.125 Mi 

und 22000 Webftühlen etwa 0,125 Mill. Ballen 


| etwa 2,220 Mill. Ballen 
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Kanada. . . mit 0,855 Mill. Spindeln etwa 0,188 Mill. Ballen 
Schweden . . . mit 0,530 Mill. Spindeln etwa 0,912 Mill. Ballen 
Portugal . . mit 0,482 Mill. Spindeln etwa 0,125 Mill. Ballen 
Holland. . . . mit 0,471 Mill. Spindeln etwa 0,854 Mill. Ballen 
Dänemark.. . mit 0,087 Mill. Spindeln etwa 0,025 Mill. Ballen 
Norwegen . . . mit 0,0746 Mill. Spindeln ‚etwa 0,019 Mill. Ballen 
Andere Länder . mit 0,1 Mill. Spindeln etwa 0,029 Mill. Ballen, 


Länder, in denen hauptſächlich grobe Garne geſponnen werden, wie Indien, ver— 
arbeiten bei verhältnismäßig kleiner Spindelzahl prozentual mehr Ballen als Länder, 
in denen die Feinſpinnerei vorherrſcht, wie z. B. die Schweiz. 
Die Faſern der Baumwolle ſind je nach dem Anpflanzungsgebiet von ver— 
ſchiedener Länge und Farbe. 
So iſt z. B. 
Sea Island (Nordamerika) gelblich-weiß und hat eine Faſer- oder Stapellänge von 
35 bis 50 mm, 
lange Georgia (Nordamerika) gelblich-weiß und hat eine Faſer- oder Stapellänge von 
25 bis 35 mm, 
Louiſiana 
Florida 
Miſſiſippi 
Alabama 
Carolina 
Virginia 
Texas | 
Tenneſſee ) (Nordamerika) gelblich-weiß A hat eine Fafer- oder Stapellänge von 
Arkanſas \ 16 bis 22 mm, 
Molinos (Mexiko) gelblich und hat eine Faſer- oder Stapellänge von 18 bis 26 m, 
Algoas (Südamerika) gelblich-weiß und hat eine Faſer- oder Stapellänge von 
30 bis 35 mm, 
Bahia (Südamerika) ſtark gelblich und hat eine Faſer- oder Stapellänge von 
30 bis 35 mm, 
Surinam (Guyana) gelblich-weiß, glänzend und hat eine Faſer- oder Stapellänge 
von 25 bis 30 mm, a 
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(Nordamerika) gelblich weiß oder rein weiß und hat eine Faſer- oder 
Stapellänge von 18 bis 25 mm, 
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Cayenne (Guyana) gelblich-weiß, glänzend und hat eine Faſer- oder Stapellänge 
von 30 bis 35 mm, 

Lima (Peru) grau⸗weiß und hat eine Fajfer- oder Stapellänge von 22 bis 30 mm, 

Portoriko (Weſtindien) gelblich-weiß und hat eine Faſer- oder Stapellänge von 
35 bis 40 mm, : 

Maco lägyptiſch) rötlich⸗-weiß und hat eine Fafer- oder Stapellänge von 32 bis 38 mm, 

Adana (Kleinaſien) weiß und hat eine Faſer- oder Stapellänge von 13 bis 20 mm, 

Dhollerah (Oſtindien) gelblich-weiß, glänzend und hat eine Faſer- oder Stapellänge 
von 15 bis 25 mm, 

Bengal (Oſtindien) gelblich oder rötlich und hat eine Faſer- oder Stapellänge von 
6 bis 18 mm, 

Seinde (Oſtindien) gelblich oder rötlich und hat eine Faſer- oder Stapellänge von 

s 10 bis 18 mm, 

China (Aſien) ſtark gelblich und hat eine Fajfer- oder Stapellänge von 16 bis 22 mm. 

An allen hervorragenden Baumwoll-Märkten (New-Vork, Liverpool, Bremen, 
Havre) find Klaſſifizier tätig, die ankommende Baumwolle nach Farbe, Reinheit und 
Stapel zu prüfen und ſie in gewiſſe Klaſſen einzuteilen, wonach ſich der Preis richtet 
(abgeſehen von den Preisſchwankungen, denen die Baumwolle im allgemeinen unter— 
liegt und die in der Hauptſache durch das Ernteerträgnis, durch Angebot und Nad- 
frage, durch politiſche Ereigniſſe und durch Spekulation hervorgerufen werden). Die 
Grade, nach denen man in Liverpool und Bremen die nordamerikaniſche Baumwolle 
einteilt, ſind: ordinary, good ordinary, low middling, middling, good middling, 
middling fair, fair. Halben Graden jest man die Bezeichnung „strikt“ voran, 
Viertelgraden „barely“ und „fully“. Man ſpricht z. B. von strikt ordinary, fully 
ordinary, barely good ordinary. Der Beiſatz „Evenrunning“ bei Abſchluß eines Kaufes 
bedeutet, daß die ganze Partie möglichſt gleiches Material enthält, während man 
durch Hinzuſatz des Wortes „average“ betont, daß geringe Schwankungen der Quali— 
tät in der Partie vorkommen können. 

Die Grade für ägyptiſche (auch ſüdamerikaniſche) Baumwolle lauten: ordinary, 
middling, middling fair, fair, good fair, good fine, extra fine, für oſtindiſche Baum- 
wollen: fair, fully fair, good fair, fully good fair, good, fülly good, fine. 

Man bezeichnet ferner mit „good color“ eine gutfarbige, weiße Baumwolle, 
während „tinged“ eine gelbliche, „bigh color“ eine ſtark gelbliche oder rötliche Färbung 
anzeigt und „stained“ eine fleckige (roſtgelbe Flecken) Baumwolle verheißt. Weitere 
Bezeichnungen find: strong staple (beſonders guter Stapel), silky staple (ſeidige 
Faſer) und good staple (guter Stapel). 

Die Notierungen an den Baumwollbörſen, von denen die bedeutendſte jene 
zu New⸗Nork ift, beeinfluſſen naturgemäß auch die Preiſe für die Baumwollgarne 
und für baumwollene Maſſenartikel, wie Neſſel, Calicots u. a. Wie ſchon erwähnt, 
bietet der Baumwollmarkt für Spekulationen ein großes Feld und es werden die 
Preiſe mitunter ohne jeden erkennbaren Grund in die Höhe getrieben oder herunter— 
gedrückt, je nachdem beſonders kapitalkräftige Spekulanten auf Hauſſe (ſteigende Preiſe) 


oder Baiſſe (fallende Preiſe) ſpekulieren. In erſterem Falle nennt man ſie „Bulls“, 
in letzterem „Bears“. 


Unter „Termingeſchäften“ verſteht man Käufe von Baumwolle, welche erſt in 
ſpäterer Zeit zu liefern iſt. 
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Einen weiteren Zweig des Baumwollhandels bilden die Differenzgeſchäfte. Der 
Käufer (Spekulant) hat dabei keine Verwendung für den gekauften Rohſtoffe den er 
vor Lieferung je nach dem Steigen oder Fallen der Preiſe wieder mit Schaden oder 
mit dem erhofften Nutzen verkauft; er bezieht oder bezahlt zur Lieferungszeit der 
gar nicht vorhandenen Ware lediglich die Kursdifferenz. Derartige Geſchäfte, die 
einen völlig ungerechtfertigten Einfluß auf die Preiſe ausüben, ſind allerdings ſchon 
vielfach auch geſetzlich verboten worden. 

Die Samenkörner, welche mit der Wolle in enger Verbindung ſtehen, werden 
mittels Maſchinen (Sägegins, Walzengins, Egreniermaſchinen) von den Faſern gelöſt. 
Bei oſtindiſcher und ägyptiſcher Baumwolle ſind die Samenkerne ziemlich glatt, wenig 
behaart, bei der amerikaniſchen Baumwolle hingegen, deren weitaus größten Teil 
man unter dem Handelsnamen „Upland-Baummolle* zuſammenfaßt, kommt noch. 
die Gewinnung der „Linters“ in Frage. Linters ſind die kurzen Faſern, welche 
beim Entkörnen der Baumwolle, alfo bei Gewinnung der langen Faſern (der Lint- 
Baumwolle) noch an den Samen haften bleiben. Die Entfernung geſchieht mittels 
der Linter-Gin, das ift eine Säge-Gin (Entkörnungsmaſchine) mit ſehr eng geſtellten 
Zähnen. Die Linters werden dann ebenſo wie die gute Baumwolle zu Ballen ver— 
packt; ſie werden als Beimiſchung in Spinnereien verwandt und dienen alſo mit zur 
Herſtellung von Scheuertüchern, Säcken uſw.; auch macht man Schießbaumwolle oder 
Watte aus ihnen. Die Produktion betrug im Jahre 1912 über ¼ Million Ballen. 

Aus den Baumwollkernen gewinnt man durch Preſſen das Baumwollſamenöl, 
die ausgepreßten Kerne dienen als Viehfutter oder als Erſatz für Weizenmehl. Up- 
land⸗Baumwollſaat gibt gewöhnlich 14 bis 15% ihres Gewichtes an Oel, ägyptiſche 
Saat 20 bis 23%. In Nordamerika allein wurden 1912 etwa 40 Millionen Zentner 
Baumwollſaatkuchen und -Mehl erzeugt neben 7 Millionen Hektoliter Oel. Die 
Rückſtände der Oelraffinierung werden zur Kerzenfabrikation, zur Erzeugung von 
Seifen und Waſchpulvern, Glyzerin und Olein benutzt, die letzten Reſte zu Heiz⸗ 
briketts geformt. 

Auch den Baſt des Baumwollſtengels hat man in Nordamerika und in Aegypten 
bereits vielfach verſucht, zur Faſergewinnung heranzuziehen. Es ſteht außer Zweifel, 
daß er eine zur Herſtellung gröberer Gewebe gut verwendbare Faſer enthält, nur iſt 
die Iſolierung bisher noch nicht ſoweit gediehen, daß die Gewinnung dieſer Baum⸗ 
wollfaſer mit Erfolg im Großen betrieben werden kann. Zur Papierfabrikation 
wurden die ganzen Stengel bereits mit Erfolg benutzt. 


Baumwollzwirne, 


welche durch Behandlung mit Stärke, Gummi, Tragant oder ähnlichen Appreturmitteln 
ſteif gemacht werden, nennt man Eiſengarne; werden die Eiſengarne noch auf einer 
Lüſtriermaſchine behandelt, glänzend gemacht, ſo nennt man dieſelben Glanzgarne. 
Bunte Glanz- oder Eiſengarne werden vor der Appretur gefärbt. 
Eiſengarne werden verkauft in Strähnchen à 300 Yard 
Glanzgarne „ £ y 7 9220 f 
Baummollabfallgarne oder Zweizylindergarne find aus den bei der 
Baumwollſpinnerei entſtehenden Abfällen, häufig unter Zuſatz von friſcher Bengal- 


Baumwolle (oſtindiſch kurzſtaplig), auch von Linters, geſponnen, alfo minderwertige 
Garne. 
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Vigognegarn nennt man ein Garn aus guter Mako- oder amerikaniſcher 
Baumwolle, das in der Spinnerei ähnlich wie Schafwolle behandelt — alſo mit 
Oelzuſatz geſponnen wird. ; 

Früher bezeichnete man als Vigognegarn einen Faden, beftehend aus einer 
Miſchung von Schafwolle und Baumwolle. 

Unter gaſiertem Baumwollzwirn oder Flor verſteht man Baummoll- 
zwirne, meiſt in feineren Nummern, welche dadurch geglättet wurden, daß man fie 
über Gasflammen führte und ſo die hervorſtehenden Faſerenden abſengte. 

Merceriſierte Garne haben Seidenglanz, der dadurch hervorgerufen wird, 
daß man das Baumwollgarn in einem Natronlaugenbade ſtreckt und in geſtrecktem 
oder geſpanntem Zuſtand auch trocknet. Am ſchönſten wird hierbei die Mako-Baum⸗ 
wolle. Man kann auch Gewebe mereeriſieren. 

Caravonika- oder Edelbaumwolle nennt man die Faſer einer auſtraliſchen 
Baumwolle, die als Baum gepflanzt wird. Man hat dieſes hervorragend ſchöne Pro- 
dukt auch bereits in Deutſch-Oſtafrika gewonnen, doch kommen bis jetzt nur geringe 
Mengen in den Handel. 

Die Baumwollfaſer beſteht aus einer plattgedrückten, häufig um ihre Achſe ge— 
drehten, einfachen haarförmigen Zelle, die von Luft erfüllt iſt, deren Wand verſchieden 
dick und von einer zarten aber widerſtandsfähigen Haut bedeckt iſt. Die Faſer iſt 
einfach, d. h. ohne Scheidewand und haarförmig, alſo in eine Spitze auslaufend. 

Rohe Baumwolle beſteht aus 91,20 Prozent Zelluloſe, 

1,23 A Hydratwaſſer, 

050 1.,; Wachs und Fett, 

0,12 z Aſche und 

0,90 1 ſtickſtoffhaltiger Beſtandteile. 

Die Breite der Faſer ſchwankt zwiſchen 0,01 und 0,042 mm; von ihr hängt 
die Feinheit, von der Dicke der Wand die Feſtigkeit der Faſer ab. Die Wand nimmt 
etwa ½ bis ½ der Breite der Faſer ein; der übrig bleibende Hohlraum, mit Luft 
gefüllt, erſcheint unter dem Mikroſkope dunkel gerändert. 

Eine Struktur der Faſerwand iſt an dem trockenen oder mit Waſſer befeuchteten 
Haare nicht wahrnehmbar. Setzt man aber einen Tropfen einer Säure oder eines 
Alkalis hinzu, ſo quillt ſie auf und zeigt eine ſpiralförmige Zeichnung. Die Faſer, 
früher korkzieherartig gedreht, ſtreckt ſich auch infolge der Ouellung gerade. 

Betrachtet man die Baumwollfaſer unter dem Mikroſkop, ſo ſieht man ein 
überaus zartes Häutchen, welches die Wand ohne Unterbrechung überzieht: die Cuti- 
cula. Von dem Baue der Cuticula hängt die Seidigkeit der Faſer ab; ift die ihr 
eigentümliche Streifung oder Körnung ſtark entwickelt, ſo wird die Faſer glanzlos, 
wohingegen ſie bei feinen, glänzenden Sorten glatt und gleichartig ſein muß. 

Durch Anwendung von Kupferoxydammoniak auf die Baumwolle wird die 
Faſer von Stelle zu Stelle blaſenförmig aufgetrieben. Die Wand quillt bedeutend 
auf, wird jedoch hie und da durch die zerriſſene Cuticula, welche ſich zu Ringen zu— 
ſammengezogen hat, auch wohl in Fetzen herunterhängt, daran gehindert, ſo daß die 
ganze Faſer das Ausſehen eines Roſenkranzes annimmt. Bei längerer Einwirkung 
des Kupferoxydammoniaks löſt ſich die Faſer vollſtändig auf und es bleibt nur die 
Cuticula als faltiger, zerriſſener Schlauch zurück. Dies iſt das ſicherſte Unterſcheidungs⸗ 
zeichen der Baumwolle von anderen Pflanzenfaſern, denn wenn dieſe auch dieſelben 
blaſenförmigen Auftreibungen zeigen, jo wird doch keine von ihnen jo vollkommen 
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gelöſt wie die Baumwolle. Der Grund hierfür iſt in dem größeren Gehalte der 
Baumwollfaſer an reiner Zelluloſe zu ſuchen. 

Nur wenige Baumwollſorten ſind rein weiß, die meiſten laſſen Spuren von 
gelber, rötlicher, grauer oder bläulicher Farbe erkennen, beſonders wenn ſie in größerer 
Menge betrachtet werden. Dieſer Farbſtoff ift in ſiedendem Alkohol, ſowie in Al: 
kalien löslich, kann jedoch mitunter nicht ohne Schädigung der Faſer entfernt werden; 
aus dieſer Urſache kann ſtark gefärbte Baumwolle nur beſchränkte Anwendung finden. 

In der Praxis prüft man die Baumwolle auf folgende Weiſe: Man nimmt 
ein Büſchel zwiſchen Daumen und Zeigefinger der einen Hand, faßt das Büſchel 
dann mit der anderen Hand und zieht es auseinander. Dies wiederholt man ſo lange, 
bis man eine Reihe nebeneinander liegender Faſern hat, welche die durchſchnittliche 
Länge derſelben anzeigen. Ein ſolches Büſchel Haare nennt man Stapel; ſucht man 
den Stapel zu zerreißen, ſo erhält man durch den Widerſtand ein ungefähres Urteil 
über die Feſtigkeit. Legt man den Stapel auf eine ſchwarze Unterlage, ſo kann man 
den Glanz und die Feinheit der Faſern erkennen, doch erfordert die Prüfung natür⸗ 
lich einen hohen Grad von Uebung und Erfahrung. 

Obwohl die Baumwollpflanze nicht das einzige Gewächs iſt, welches Samen⸗ 
wolle hervorbringt, ſo ſind ihre Faſern doch bisher beinahe die einzigen, welche ſich 
mit Erfolg verſpinnen laſſen und von Bedeutung für die Induſtrie ſind. 

Von größerer Wichtigkeit iſt nur noch das unter dem Namen Kapok, Pflanzen⸗ 
ſeide oder Ceibawolle bekannte Samenhaar. Dasſelbe ſtammt aus den Fruchtkapſeln 
verſchiedener tropiſcher Wollbäume, z. B. Eriodendron anfractuosum D. C., Bombax 
Ceiba L., und anderen. Niederländiſch-Indien, Java, Ceylon, Philippinen, Ekuador, 
Braſilien liefern dieſe Faſer in großer Menge. Der geringe Preis, der beſtechende 
ſeidenartige Glanz und die zur Verfügung ſtehenden großen Mengen lenkten ſeit 
Jahren die Aufmerkſamkeit der Textilinduſtrie auf dieſe Faſer. In der tropiſchen 
Heimat wird Pflanzenſeide zu Bettfüllungen und als Polſtermaterial benutzt, auch 
in Deutſchland findet dieſelbe ausgedehnte Verwendung. Bei den Submiſſionen der 
Kaiſerlichen Werften werden z. B. Poſten von 3000 kg ausgeſchrieben. 

Wir unterſcheiden hier 1. den eigentlichen Kapok, welcher auf den Sunda⸗Inſeln 
und in Hinterindien auf „Eriodendron anfractuosum“ wächſt. Dieſer wird in Spinne⸗ 
reien weniger verarbeitet, weil der Stapel zu ſchwach und zu brüchig iſt, dient alfo 
nur als Polſtermaterial. Wert pro kg etwa Mk. 1,30. Dann 2. die Pflanzenſeide, 
die zwar bei uns auch als Kapok in den Handel kommt, in Vorderindien, dem 
Haupterzeugungslande, jedoch Akon genannt wird. Dieſer ſtammt von verſchiedenen 
Calatropis⸗Arten und hat eine längere Faſer. Er wird in Ballen zu 400 Pfund 
verpackt und ſtellt ſich auf 50 bis 68 Pfennig pro kg in ungereinigtem Zuſtande. 

Das geringe ſpezifiſche Gewicht des Kapoks macht die Faſer in ganz beſonderer 
Weiſe geeignet zur Herſtellung von Rettungsgürteln und ähnlichen Artikeln. Mit 
einer Weſte aus Kapok ſoll ſich z. B. auch ein Nichtſchwimmer längere Zeit über 
Waſſer halten können. Alle Verſuche, die Wolle des in Oſtindien heimiſchen Woll- 
baumes oder des bei uns vorkommenden breitblätterigen Rohrkolbens zu verſpinnen, 
ſcheiterten bis jetzt an der Glätte, der geringen Feſtigkeit und der Kürze dieſer Faſern. 


B. Stengelfaſern. 


Der Stengel jeder Pflanze beſteht aus Rinde, Baſt, Holz und Mark. Die dicht 


unter der Rinde liegende Baſtſchicht beſteht aus den Baſtfaſern, welche bei vielen 
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Pflanzen eine ſolche Feſtigkeit beſitzen, daß fie zu Geſpinſten verwandt werden 
können. Dieſe Pflanzen ſollen in nachſtehendem beſprochen werden. 


a) Der Flachs. 

Flachs nennt man die Baſtfaſern der Leinpflanze, eines einjährigen Gewächſes 
von etwa 60 bis 90 em Höhe, das am beſten unter einem etwas feuchten, kühlen 
Klima in mildem, durchläſſigem Boden gedeiht. Die Leinpflanze wird daher be- 
ſonders in Mitteleuropa, Rußland, Holland, dem Norden der Vereinigten Staaten 
und dem ſüdlichen Auſtralien angebaut. Die Faſer des Leines hat weniger Elaſtizität 
als die der Baumwolle, iſt dagegen bedeutend feſter und hat einen ſchönen Glanz. 
Die Leinpflanze wird zur Gewinnung guter Flachsfaſern ſehr dicht geſäet, da ſich 
dann die Stengel weniger veräſten können und eine größere Länge erreichen. Die 
Ausſaat des Leines erfolgt gewöhnlich in den Monaten iss und Sg die Ernte 
ſchon 12 bis 13 Wochen ſpäter. 

Fig. 18a zeigt eine Abbildung der Leinpflanze, b den Fruchtknoten im Quer- 
ſchnitt. Fig. 19 ſtellt die Flachsfaſer, unter dem Mikroſkop geſehen dar. 

Bei dem Flachs find, wie bei allen Stengelfaſern, mancherlei Vorarbeiten note 
wendig, bevor die Faſer zuni Verſpinnen tauglich erſcheint. Dieſe Vorarbeiten, welche 
in einem ſpäteren Kapitel behandelt werden follen, find: das Röſten, Botten, Brechen, 
Schwingen und Hecheln und fie werden teils vom Landwirt, teils aber auch in fabrik⸗ 
mäßigem Betriebe ausgeführt. Das Röſten, Botten, Brechen und Schwingen hat 
die Entfernung der Holz- und Rindenbeſtandteile, welche der Faſer anhaften, zum 
Zweck; durch das Hecheln werden die wirren Faſern geſchlichtet, die kurzen Faſern 
aber als Werg entfernt. Der gehechelte Flachs (Reinflachs) beſteht ſelbſt dann noch 
immer nicht aus einzelnen Baſtfaſern, ſondern jede Spinnfaſer iſt aus mehreren 
Baſtfaſern zuſammengeſetzt, denen auch immer noch Beſtandteile des Holzes und der 
Rinde in größerem oder geringerem Grade anhaften. 

Die reine Baſtfaſer iſt glatt und glänzt wie Seide; wird aber die Oberfläche 
durch Holzreſte oder Reſte der Kittſubſtanz, des Pflanzenleimes, rauh, ſo leidet der 
Glanz und die Feinheit der Faſer darunter. 

Die Flachsfaſer hat eine Länge von 4 mm bis 6 em und eine Breite von 0,05 
bis 0,15 mm. Wenn im Handel Flachsſorten vorkommen, deren Faſern bis 1½ m 
lang find, fo rührt dies daher, daß die Faſern bei der Röſte nicht vollſtändig von- 
einander getrennt wurden. Die feinſten Flachsſorten können nicht auch die längſten 
Faſern haben. 

Auch die Flachsfaſer beſteht, wie die Baumwolle, faſt ganz aus Zellſtoff. Unter 
dem Mikroſkop iſt es namentlich die Form der Faſer ſelbſt, welche eine Unterſcheidung 
geſtattet. Während die Baumwollfaſer bandartig und um ihre eigene Achſe gedreht 
erſcheint, iſt die Flachsfaſer glatt und geſtreckt, mehr zylindriſch. 

Die Farbe der beſten Flachsſorten iſt lichtblond, mitunter faſt weiß, doch be⸗ 
dingen auch die auf die verſchiedenſte Art ausgeführten Vorbereitungsarbeiten bald 
ſtahlgraue (Flandern), bald rötlichgraue (Aegypten) und andere Färbungen. 

Mit Kupferoxydammoniak behandelt, quellen die Baſtfaſern auf, zeigen auch 
manchmal blaſenförmige Aufquellungen wie die Baumwollfaſer, jedoch nicht in dem 
Maße wie dieſe. Durch Jod und Schwefelſäure werden die Faſern blau gefärbt. 

Obwohl das Gedeihen des Flachſes an kein beſtimmtes Klima gebunden iſt, 
ſo bringen doch die verſchiedenen Produktionsländer in der Güte ſehr verſchiedene 
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Sorten hervor. Als der beſte Flachs ift der belgiſche (flandriſche) bekannt; derſelbe 
iſt ſehr fein und wird bis zu den höchſten Nummern verſponnen. Beinahe von 
gleicher Güte ſind der holländiſche, franzöſiſche und irländiſche Flachs; auch der finn⸗ 
ländiſche Flachs, welcher ſehr weich, geſchmeidig und haltbar iſt, ſowie der böhmiſche 
Flachs mit langer, glanzreicher Faſer, ſind vorzügliche Sorten. Weitere gute Marken 
ſind der Alexandriner, Archangeler, Petersburger und Danziger Flachs. In bezug 
auf die Menge des produzierten Flachſes nimmt Rußland die erſte, Deutſchland mit 
einer jährlichen Erzeugung von etwa 150000 kg die zweite Stelle ein. 

Flachs und Hanf beſaßen einſt, vor dem Aufkommen der Baumwoll-Induſtrie, 
eine Art Monopolſtellung. Der mit Leinenware gefüllte Schrein war der Stolz der 
Frau eines beſſeren deutſchen Hauſes. Allerdings war in jenen längſtverfloſſenen 
Zeiten der Konſum an Leib- und Bettwäſche ein, gegenüber unſeren heutigen Mn- 
ſprüchen, minimaler. Um dem jetzigen Bedarf an Webwaren in Deutſchland allein 
zu genügen, würde die vorhandene Bodenfläche nicht mehr ausreichend ſein. Der 
Wert des Ackers iſt zudem in Mitteleuropa ſo geſtiegen, daß der Faſerbau immer 
mehr gegen den Brotbau zurückſtehen mußte. Wir ſehen infolgedeſſen immer weniger 
Flachsfelder in Deutſchland und Oeſterreich und unſere Hauptlieferanten an Flächſen 
ſind die weiten Ebenen des europäiſchen Rußland geworden. Aber auch die Ent⸗ 
wickelung des Flachsbaues in Rußland kann in keine Parallele geſtellt werden mit 
der der Baumwolle und ſo iſt zwar heute das Leinen als edlere, haltbarere, feſtere 
Faſer noch immer geachtet, aber es hat — vom Standpunkte des Konſums aus be⸗ 
trachtet — die erſte Stelle der Baumwolle überlaſſen müſſen. 

Auch die Leinenſpinnerei und Weberei hat relativ zugenommen, doch iſt die 
Zunahme im Verhältnis zur Baumwoll-Verarbeitung eine geringere. Es laufen 
heute in Großbritannien etwa 1250000 Spindeln, in Frankreich 600000, in Belgien 
335000, Rußland 400000, Deutſchland 330000, Oeſterreich 300000. Erwähnt ſei, 
daß 1000 Flachsſpindeln etwa 50 bis 60 Arbeiter erfordern gegenüber 8 bis 10 Ar— 
beitern für 1000 Baumwollſpindeln. 

Als Hauptort des Handels in Leinengarnen iſt Belfaſt (Irland) zu nennen. 
England (Großbritannien) beſitzt heute, wie ſchon aus der Spindelzahl hervorgeht, 
die am meiſten entwickelte Leinen-Induſtrie. Die Statiſtik der letzten 15 Jahre 
zeigt folgenden Verkehr: 


Flächſe und Garne Flächſe und Garne Leinenwaren 
Einfuhr Ausfuhr Ausfuhr 
Ibs Ibs Yards 
1897/01 105971108 83 192200 791796300 
1902/06 128817208 72877100 854199 700 
1907/11 130161344 82231400 975547400 
b) Der Hanf. 


Der Hanf ift eine einjährige, TO em bis 3m hohe Pflanze. Er ift zweihäufig, 

d. h. die männlichen und weiblichen Blüten ſind auf verſchiedenen Pflanzen. Der 

weibliche Hanf (Bäſtling) (a in Fig. 20) iſt dick und lang und die Blüte enthält 

einen einblätterigen Kelch, ſowie einen kurzen Fruchtknoten mit zwei langen Griffeln; 

der männliche Hanf (Staubhanf, Fimmel) (b in Fig. 20) hat eine Blüte mit fünf⸗ 

teiligem Kelch und fünf Staubfäden, die ganze Pflanze erreicht jedoch nicht dieſelbe 
: 2” 
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Länge und Stärke wie der weibliche Hanf, fie trägt auch keinen Samen. Die Hanf- 
faſer (Fig. 21) ſieht der Flachsfaſer ſehr ähnlich und iſt von großer Feſtigkeit, iſt 
jedoch nicht ſo fein wie dieſe und daher auch zu Geweben weniger verwendbar. 

Unterſucht man eine Hanffaſer, wie ſie im Handel vorkommt, unter dem Mi⸗ 
kroſkop, ſo ſieht man, daß auch ſie ſehr ſelten aus einer vereinzelten Baſtzelle beſteht, 
vielmehr ſtets mehrere derſelben durch die Kittſubſtanz verbunden ſind. 

Die Hanffaſer wird bei Einwirkung von Jod und Schwefelfäure blaugrün ge- 
färbt, zum Zeichen, daß ſie anſehnliche Mengen von Holzſtoff enthält. Aus dem⸗ 
ſelben Grunde nimmt auch die Hanffaſer durch Behandlung mit ſchwefelſaurem 
Anilin einen ſchwachgelben Farbenton an. Kupferoxydammoniak färbt die Faſer 
bläulich. 

Auch der Hanf gedeiht als Faſerpflanze am beſten in gemäßigtem Klima. In 
heißen Ländern liefert er nur wenige ſchlechte Faſern, doch enthalten dort die Pflanzen 
eine reichliche Menge Samen, welcher ebenſo wie die Blattſpitzen ſtark narkotiſch iſt 
und daher beide zur Bereitung des „Haſchiſch“ dienen. 

Den beſten Hanf liefert Italien und iſt von dort namentlich der Bologneſer 
Hanf durch ſeinen Glanz, ſeine Weichheit und Feinheit berühmt. Weitere gute 
Marken ſind: der Hanf von Grenoble (Frankreich) und die elſäſſiſchen, badiſchen, 
auch die preußiſchen und öſterreichiſchen Hanfſorten. In neuerer Zeit iſt der Anbau 
des Hanfes namentlich in Nordamerika kultiviert worden. Algier liefert den foge- 
nannten Rieſenhanf, deſſen Faſern bis über 3 m lang werden. Als Hauptproduk⸗ 
tionsland des Hanfes, allerdings einer nicht ſehr feinen Sorte, iſt indeſſen Rußland 
zu nennen. 3 

c) Die Neſſel. 

Aus der Familie der Neſſelgewächſe (Fig. 22) werden zahlreiche Arten leinige 
zwanzig) als Geſpinſtpflanzen angebaut und geben dieſelben im allgemeinen ein 
langes, glänzendes und feſtes Faſermaterial; wenn ſich die Neſſelkultur bisher noch 
nicht in großartigem Maße entwickeln konnte, jo liegt dies wohl einzig in dem Um- 
ſtande, daß bisher noch keine einfache und dabei vollkommen geeignete Iſolierungs⸗ 
methode gefunden werden konnte. Auch unſere deutſche Brenneſſel gibt eine pracht⸗ 
volle Faſer, ſobald ſie nicht wild wächſt, ſondern an der Verzweigung gehindert 
wird. (Im 18. Jahrhundert ſoll ſogar bereits zu Leipzig eine Neſſelmanufaktur, 
welche Gewebe aus den Faſern der deutſchen Brenneſſel anfertigte, beſtanden haben.) 
Den erſten Platz unter den Neſſelfaſern nimmt jene des Ramiehanfes ein; weiter 
verdient noch der in Aſſam und auf den Sunda⸗Inſeln wildwachſende Rheahanf 
der Erwähnung. 

Die Heimatländer der Neſſelkultur ſind China und Indien und es haben dort 
die Anpflanzungen eine ſolche Ausdehnung gewonnen, daß China allein jähr⸗ 
lich über eine Million Meterzentner an Faſerſtoff produziert. Die Pflanzen erreichen 
eine Höhe von 1 bis 1½ m; die Faſern find in iſoliertem und gebleichtem Zuſtande 
rein weiß und haben einen ſeidenähnlichen Glanz. Der Anbau des Ramishanfes ift 
in Südeuropa, den Vereinigten Staaten, Algier und Auſtralien mit Erfolg verſucht 
worden und die Verarbeitung dieſer Faſern (Fig. 23) hat in den letzten Jahren einen 
großen Aufſchwung genommen. Daraus hergeſtellte Gewebe haben alle Vorzüge 
einer guten Leinenware, jedoch bedeutend größeren Glanz, ſind alſo ſchöner als dieſe. 
Auch für techniſche Zwecke, z. B. zur Anfertigung der Glühſtrümpfe ii Gasglühlicht, 
wird heute Ramié ziemlich ſtark verwendet. 
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Die genannten Faſern werden ſämtlich von Pflanzen gewonnen, welche der 
Gattung „Boehmeria“ angehören; die Baſtzellen ſind unregelmäßig zylindriſch, an 
den Enden ſtumpfkegelig zugeſpitzt. Jod und Schwefelſäure färben ſie kupferrot, 
bei längerer Einwirkung himmelblau; Kupferoxydammoniak färbt ſie blau, bewirkt 
eine ziemlich ſtarke Aufquellung und in weiterer Einwirkung Löſung der Faſern. 

In unverwebtem Zuſtande unterſcheidet ſich die Ramisfaſer von der Faſer der 
Rhea durch ihren noch lebhafteren Glanz. 

Obwohl die Zubereitung der webfähigen Faſer große Sorgfalt erfordert, ſo 
wird andererſeits dieſe Arbeit doch wieder belohnt durch die Schönheit und Feſtig⸗ 
keit der Faſern. Man hat, und vielleicht nicht ganz mit Unrecht, die Neſſelfaſer 
vielfach das Material der Zukunft genannt. 

In Deutſchland ift es beſonders die Erſte Deutſche Ramié⸗Geſellſchaft in 
Emmendingen (Baden), welche ſich mit der Herſtellung von Ramiegarn und Raniie- 
geweben in größerem Maße befaßt (jährlich über 1¼ Mill. kg). 


d) Der Jutehanf. 


Die Jute iſt die Baſtfaſer eines aus Oſtindien ſtammenden Lindengewächſes. 
Die Pflanzen (Fig. 24) erreichen eine Höhe von etwa 3 ½ m, haben einen Duri- 
meſſer von etwa 13 mm, ſind einjährig und werden bei der Iſolierung der Faſern 
ähnlich behandelt, wie dies beim Hanf beſchrieben wurde. Der Anbau der Pflanze, 
welche urſprünglich nur in Oſtindien und China gepflegt wurde, hat ſich in den letzten 
Dezennien außerordentlich erweitert und ſo exportieren heute außer den Stamm⸗ 
ländern auch noch Braſilien, Auſtralien, Algier und die Vereinigten Staaten große 
Mengen Jutefaſer. 

Die Jutefaſer übertrifft Flachs und Hanf an Glanz und läßt ſich beſſer färben 
als jene. Dagegen beſitzt fie eine geringere Geſchmeidigkeit, ift von geringerer Feſtig⸗ 
keit und Dauerhaftigkeit und dunkelt mit der Zeit nach. Zu Stoffen, in denen ge⸗ 
rade Glanz und Farbe geſchätzt ſind, wird daher die Jutefaſer vorzugsweiſe gern 
verwandt. 

Die geringe Geſchmeidigkeit der Jutefaſer rührt daher, daß ſie zu den am 
ſtärkſten verholzten Faſern gehört. Mit ſchwefelſaurem Anilin behandelt, färbt ſich 
die Jutefaſer ſtark gelb, mit Jod und Schwefelſäure intenſiv braun. Behandelt 
man die Jute mit Aetzkali, ſo verliert ſie etwas an Steifheit und nimmt eine 
ſchwache, wollähnliche Kräuſelung an. Die Jutefaſer wird in neuerer Zeit vielfach 
mit Wolle oder Mohair gemiſcht. 

Der jährliche Weltverbrauch von Rohjute wird unter normalen Verhältniſſen 
zwiſchen 8 und 8 ½ Millionen Ballen von 400 Ibs geſchätzt, der Bedarf wird 
größtenteils in dem Ganges- bezw. Brahmaputra⸗Delta mit feinem weit verzweigten 
Waſſernetz angebaut. Nach den während der letzten drei Jahre veröffentlichten Mn- 
gaben ſtellten ſich ſchätzungsweiſe Anbau, Ertrag, Verbrauch in Indien wie folgt: 

Areal in Ernte in Ballen Verbrauch 
1000 Aeres zu 400 Ibs der Fabriken 


Dodd 2957 6310920 3650080 
ie BB 8106640 4586960 
ill 2938 1932120 4533040 


Die tatſächliche Ausfuhr ſtellte ſich jedoch auf: 1908/09 5006400 Ballen, 
1909/10 4090240 Ballen, 1910/11 3564960 Ballen. 


u en 


Hiervon entfielen auf Deutſchland und die weiteren wichtigſten Abnehmer in 
direkter Verladung: 


Deutſchland England Nordamerika Frankreich 


1908009 1033266 1866144 934080 516100 
1909 % % 914088 1666560 400000 466500 
ih 3834456 1314740 360400 410100 


e) Andere Stengelfaſern. 


Von den weiteren Stengelfaſern, welche in der Weberei noch zur Verwendung 
gelangen, ſeien erwähnt: der oſtindiſche Hanf oder Sundahanf, der Bombayhanf, die 
Ixtelfaſer u. a. 

Der oſtindiſche und der Bombayhanf ſind Baſtfaſern von in Oſtindien und auf 
den Sundainſeln wachſenden Hanfarten; die Stengel beider Sorten erreichen etwa 
Meterhöhe und liefern Faſern, die dem eigentlichen Hanf zwar ähnlich ſehen, ihm 
jedoch an Feſtigkeit und Feinheit bedeutend nachſtehen. 

Die Ixrtelfaſer ift die Rohfaſer der Lachinguilla, einer wild in großen Mengen 
in den Bergen der mexikaniſchen Provinz Jucatan wachſenden Pflanze. Die Ber- 
wendung dieſer Faſern iſt in fortwährender Zunahme begriffen und es werden aus 
ihr vornehmlich Teppiche und andere grobe Gewebe hergeſtellt. Die Herſtellung 
dichter, feinerer Gewebe wird durch die Steifheit der Faſer erſchwert. 


C. Blattfaſern. 


Auch die Blätter mancher Pflanzen enthalten Faſern, welche wir ſehr gut zu 
Geſpinſten verwenden können. Es ſeien hier genannt: 


a) Der neuſeeländiſche Flachs. 


Die Pflanze (Fig. 25), auch häufig Flachslilie genannt, gehört unter die 
Gattung der Liliengewächſe und iſt vornehmlich in Neuſeeland heimiſch. Sie erreicht eine 
Höhe von über 2 m und hat Blätter von 1 % m Länge und etwa 10 em Breite, welche 
eine große Menge zäher Faſern enthalten, die ſich ziemlich leicht gewinnen laſſen. Die 
Faſer des neuſeeländiſchen Flachſes widerſteht der Feuchtigkeit in nur geringem Grade, 
weshalb ſie zu Geweben, welche dem Wetter ausgeſetzt werden, nicht gut verwendbar 


iſt. Das Material ſteht dem europäiſchen Flachs an Güte nach, da ſeine Faſern 
rauher, ſteifer und härter ſind. 


b) Der Manilahanf. 


Dieſe zu der Klaſſe der Piſang- oder Bananengewächſe gehörige Krautpflanze 
erreicht eine Höhe bis zu T m und eine Stärke von etwa 30 em. Ihre Blattſcheiden 
enthalten ein ſehr feſtes und verwendbares Faſermaterial. Die Faſern des Manila— 
hanfes (Fig. 26), ſowie auch des nachſtehend beſchriebenen Aloehanfes, find ſehr dauer- 
haft und können längere Zeit im Waſſer liegen, ohne dasſelbe anzuziehen, weshalb 
jie mit Vorliebe zur Fabrikation von Tau- und Segelwerk benutzt werden. 


c) Der Ananashanf. 


Die Ananaspflanze, bekannt bei uns durch ihre wohlſchmeckenden aromatiſchen 
Früchte, wächſt in beinahe allen Tropenländern wild. Die Blätter werden bis zu 
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5 m lang und liefern ſehr lange Faſern, welche ſehr feſt und von ſeidenähnlichem 
Glanze ſind. 


d) Der Aloehanf. 


Derſelbe wird aus den Blättern der Baumaloe gewonnen, einer in Mexiko 
heimiſchen Pflanze, welche von dort nach Mittel- und Südamerika, auf die Antillen, 
ſowie nach Europa gebracht wurde. In letzterem Erdteil ift es beſonders Griechen⸗ 
land, wo die Pflanze als Umzäunung der Weinberge und Gärten verwendet wird. 
Die Faſern der bis zu 2 m langen Blätter find gelblichweiß und von großer Feſtig⸗ 
keit. Namentlich die griechiſchen Weber verfertigen aus ihnen mitunter prachtvolle 
Kleider, Shawls, Teppiche uſw. 


e) Die Waldwolle. 


Auch aus den Blättern einheimiſcher Pflanzen, namentlich unſerer Nadelhölzer, 
beſonders der Fichte, läßt ſich ein gut verſpinnbares Material gewinnen. Die Nadeln 
werden gekocht und mechaniſch zerteilt, wobei man Faſern erhält, die bis zu 5 em 
lang ſind und durch Bleichen vollſtändig weiß gemacht werden können. Die in den 
Handel kommenden Waldwollprodukte beſtehen indes zum großen Teile nur aus 
Baumwollwatte, welche mit einem Abſud von Fichtennadeln getränkt iſt. 

Die Stengel- und Blattfaſern, welche bisher beſprochen wurden, find wohl die- 
jenigen, welche eine hervorragende Bedeutung für die Induſtrie haben, es ſind jedoch 
noch lange nicht alle Pflanzen genannt worden, aus denen man Faſern gewinnt, 
oder aus denen Faſern gewonnen werden könnten; beſonders in den Ländern der 
tropiſchen Zone gibt es noch eine Menge der vorzüglichſten Faſerſtoffe, die bisher 
nur wenig oder gar nicht ausgebeutet wurden. 


D. Fruchtfaſern. 


Dieſelben gewinnen wir bis jetzt von einer einzigen Pflanze, der Kokospalme. 
Dieſe, in faſt allen Tropenländern heimiſch, iſt ein ſtattlicher Baum von einer Höhe 
bis zu 25 m, welcher als Frucht Nüſſe trägt, die in ihren fleiſchigen Schalen ein dicht 
gelagertes Faſermaterial enthalten (Fig. 27). 

Die Schalen werden durch mehrere Monate in Seewaſſer geweicht und hierauf 
durch Klopfen und Waſchen die Faſer iſoliert. 

Die Kokosfaſer ift ſehr ſtark, elaſtiſch und rötlichbraun von Farbe; fie findet 
in neuerer Zeit vielfach zu Teppichen, Matratzen uſw. Verwendung. 


E. Andere pflanzliche Materialien. 


Als weitere pflanzliche Rohprodukte der Weberei ſind noch zu nennen: Stroh, 
Holz, Binſen, Kautſchuk u. a. 


Zu Geweben aus Stroh verwendet man meiſtens die Halme von Mais, Reis 
oder Weizen. 

Zu Holzgeweben benutzt man weiche, feinfaſerige Holzarten wie z. B. ruſſiſche 
Eſpe, Pappel, Linde uſw., aus deren Holz man mittels eines feinen Hobels ſchwache 
Streifchen herausſchneidet, die zu Sieben, Hüten uſw. verwebt werden. 

Von den in unſeren Teichen vorkommenden Binſen werden die langen Stengel 
als Einſchuß zu Matten u. dergl. verwendet. 
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Der Kautſchuk oder Gummi wird aus dem Safte des der Familie der Wolfs- 
milchgewächſe angehörigen Federharzbaumes gewonnen, welcher, hauptſächlich in Siid- 
amerika vorkommend, dort in Menge wild wächſt. Verwundet man irgend einen 
Teil dieſes Baumes, wie dies die Kautſchukſammler durch Einſchnitte in die Rinde 
tun, ſo quillt ein Saft heraus, welcher an der Luft ſchnell zu der uns als Kaut⸗ 
ſchuk bekannten elaſtiſchen Maſſe verhärtet. Der Kautſchuk wird durch Vulkaniſieren 
(Vereinigung mit Schwefel) noch geſchmeidiger und elaſtiſcher gemacht. Unter Ein⸗ 
wirkung von Wärme wird der Kautſchuk hierauf in Blöcke gepreßt, welche dann in 
Scheiben und dieſe wieder in Fäden zerſchnitten werden. Man verwebt dieſelben 
hauptſächlich zu ſolchen Waren, von denen große Elaſtizität erfordert wird. Kaut⸗ 
ſchuk gewinnt man ferner noch von dem in Oſtindien wachſenden Gummibaum, 
ſowie von der im Indiſchen Archipel heimiſchen malayiſchen Krugblume. 

Eine Mitteilung der „Times“ lenkt die Aufmerkſamkeit auf die braſilianiſche 
„Caroa“-Pflanze, deren Faſer fih in ausgezeichneter Weiſe zur Herſtellung von Seilen 
eignen ſoll. Dieſe Pflanze wächſt wild und ſehr raſch und ſoll in ſchier unerſchöpf— 
licher Menge in Braſilien vorhanden ſein. Seile aus Caroa ſollen zehnmal feſter 
ſein als gleichdicke Manilaſeile. Die angeſtellten Proben ſollen, wie die „Times“ 
weiter mitteilt, in jeder Beziehung zufriedenſtellend ausgefallen ſein. Sendungen 
von Caroafaſer befinden ſich auf dem Wege nach England, wo ſie zu Seilen ver— 
arbeitet werden ſollen. 

Als Faſerpflanze käme auch der Hopfen in Betracht, welcher ja in Deutſchland 
und Oeſterreich in ziemlicher Menge angebaut wird und ebenſo wie Hanf und Neſſel 
zur Familie der Urticaceen gehört. Die Bearbeitung der Faſer iſt ähnlich wie beim 
Hanf; in der Röſte (Waſſerröſte) will der Hopfen allerdings ſehr gut beachtet ſein, um 
den geeigneten Moment zu erfaſſen, in dem die Faſer noch nicht beſchädigt N 
rottet) —, das Holz dagegen bereits mürbe ift. 


— 3. Mineraliſche Faſern. 


Obwohl mineraliſche Stoffe von großer Bedeutung für die Induſtrie nicht mwer- 
den können, da ſie ja z. B. durch ihr ſpezifiſches Gewicht und als gute Wärmeleiter 
für den Gebrauch zu Kleiderſtoffen ſchon von vornherein ausgeſchloſſen ſind, ſo 
werden doch immerhin alljährlich eine große Menge Mineralien in der Weberei ver— 
arbeitet. Die hier in Betracht kommenden Stoffe ſind der Aſbeſt, die Metalle, 
das Glas. 

A. Der Aſbeſt. 


Der biegſame Aſbeſt oder Amiant gehört in die Klaſſe der Hornblenden. Der 
Stein beſteht aus lauter faſerförmigen, feinen Kriſtallen, welche durcheinander ge— 
wachſen ſind und eine derbe Maſſe bilden. Der Aſbeſt wird in allen Ländern 
Europas, auch in den Vereinigten Staaten von Nordamerika gefunden. 

Der beſte Aſbeſt iſt der italieniſche; er beſitzt lange, glatte, ſeidenglänzende 
Faſern von ziemlich großer Feſtigkeit. Eine weitere gute Sorte iſt der kanadiſche 
Aſbeſt (Boſtonit), welcher feinfaſerig, aber weniger Glanz beſitzt als der italieniſche 
und etwas gekräuſelt iſt. 

Der Aſbeſt verdankt ſeine Verwendung zu Theaterdekorationen, Lampendochten 
uſw. ſeiner Unverbrennlichkeit. Bei großer Hitze ſchmilzt er nur zu einem undurch⸗ 


ſichtigen Glaſe. Er wird meiſtens mit anderen Materialien, am häufigſten mit Flachs 
vermiſcht, verſponnen. Aus dem fertigen Gewebe entfernt man dann die Pflanzen- 
faſer durch Ausglühen. 

Die Verwendung des Aſbeſt in der Weberei war ſchon im Altertum bekannt. 
Man fertigte z. B. Leichengewänder aus Aſbeſt an, um die Aſche des Toten bei deſſen 
Verbrennung unvermiſcht zu erhalten. Bekannt iſt auch, daß Karl V. einſt nach 
beendeter Tafel das koſtbare Tiſchgedeck in die Flammen werfen ließ, zum Erſtaunen 
der Anweſenden, ohne daß es Schaden litt. 


B. Die Metalle. 


Die Metalle haben mit wenigen Ausnahmen die Fähigkeit, ſich zu Fäden von 
großer Feinheit ausziehen zu laſſen. Im weſentlichen kommen dabei Eiſen und 
Kupfer in Betracht, welche zu Sieben verarbeitet werden. Das Ausziehen geſchieht, 
indem unter Einwirkung von Hitze die Drähte durch immer kleinere Oeſen gezogen 
werden. In koſtbaren Gewändern, Ornaten u. dergl. findet man auch Gold und 
Silber, oft zu erſtaunlicher Feinheit verzogen, eingewebt. Als Einſchuß in Phantaſie⸗ 
waren, zu Treſſen, Borden uſw. verwendet man Gold- und Silberlahn, das ſind 
Drähte aus unedlem Metall, die auf galvaniſchem Wege mit einem ſchwachen Ueber- 
zuge des Edelmetalles verſehen wurden. Häufig werden auch Gold- und Silber— 
fäden um gelb- und weißſeidene Fäden gezwirnt. 

Die Metalle laſſen ſich bis zur äußerſten Feinheit verziehen. Der echte Gold— 
draht wird bis zu einem Durchmeſſer von 0,04 mm, der Eiſendraht bis 0,08 mm 
gezogen. 

C. Das Glas. 


; Die Verwendung dieſes Materials in der Weberei beruht auf feiner Eigenſchaft, 
bei mäßiger Hitze ſich zu einer zähen Maſſe zu erweichen, in welchem Zuſtande es 
dann möglich iſt, äußerſt feine Fäden auszuziehen. Man erhitzt alſo einen Glasſtab, 
zieht mittels eines Stäbchens einen Faden aus, bringt dieſen auf eine Weife, und 
hat es nun völlig in der Hand, durch ſchnelleres oder langſameres Drehen derſelben 
den Faden gröber oder feiner zu geſtalten. Auf dieſe Weiſe laſſen ſich Glasfäden 
von ſolcher Feinheit erzeugen, daß bis zu 5 Millionen Meter auf ein Kilogramm 
gehen. Das Glas wird indeſſen wohl ſtets nur zu Phantaſieſtoffen Verwendung finden, 
da es bei ſolcher Feinheit zwar biegſam und verwebbar wird, immerhin aber ſeiner 
natürlichen Sprödigkeit halber keinerlei gewaltſame Einwirkung verträgt, zu Bedarfs- 
artikeln alſo abſolut nicht zu gebrauchen iſt. 


4. Chemiſche Produkte. 


a) Die Kunſtſeide. 

Nachdem bereits Reaumur im Jahre 1734 die erſte Anregung gegeben hatte, 
Seide künſtlich — und zwar aus Lack — herzuſtellen, wurde im Jahre 1855 zuerſt 
Georg Andemars (nach anderen Tudemar) ein Patent erteilt, aus Kollodium künſt⸗ 
liche Seide zu erzeugen. 1883 meldete dann der Engländer Swan ein ſolches Ver⸗ 
fahren zum Patent an, jedoch das erſte für die Induſtrie brauchbare Verfahren war 
das von Chardonnet (patentiert 1885), welches ſeine Ergänzung beſonders durch die 
Patente von Lehner (1889) fand. 
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Nach Chardonnet wird Baumwolle oder Holzzellſtoff (nach dem Sulfit⸗Ver⸗ 
fahren von Tilghmann aus Fichtenholz hergeſtellt) in ein Gemiſch von Salpeterſäure 
und Schwefelſäure eingetragen, wodurch Nitrate der Hydrozelluloſe entſtehen. Dieſe 
entſäuert und bis zu einem beſtimmten Waſſergehalte getrocknet, löſen ſich leicht in 
einem Aether-Alkohol⸗Gemiſch (3:2) zu Kollodium, welches filtriert und durch ka⸗ 
pillare Glasröhrchen — die ſogenannten Spinnſchnäbel — in Waſſer ausgepreßt, 
ſofort in Form von feinen Fäden erſtarrt („Naßſpinnen“). Auch direkt an der Luft 
erſtarrende Kollodiumfäden können erzielt werden („Trockenſpinnen“). Die Explo⸗ 
ſivität wird den Fäden benommen durch Behandeln mit Natriumſulfhydrat (Char⸗ 
donnet), Eifen- und Zinkchlorür, Kupferchlorid, Schwefelammonium u. a,, weil durch 
dieſes „Denitrieren“ die Nitro-Gruppen leicht und vollſtändig herausgehen. [Ver. 
Kunſtſeidefabr. A. G. in Frankfurt a. M.] 


Die durch das Patent von Lehner geſchaffene Verbeſſerung dieſes Chardonnet⸗ 
ſchen Verfahrens beruht darauf, daß er die Zelluloſe zuerſt in Kupferoxydammoniak 
aufquellte und auf dieſe Weiſe ihre Nitrierung, alſo Ueberführung in Nitrozelluloſe 
erleichterte. Obwohl man nach dieſen Verfahren feinere Garn-Nummern, als bei 
den nun folgenden herſtellen kann, kranken ſie beſonders an dem ſo hohen Preis, 
der für das Löſungsmittel (Aether- Alkohol) verausgabt werden muß. 

Infolge der ſehr leichten Entzündlichkeit der Nitrozelluloſe ſuchte man nach 
anderen Verfahren, welche die Nitrierung der Zelluloſe umgehen, welche alſo die 
Herſtellung künſtlicher Seide aus nicht nitrierter Zelluloſe geſtatten. Prinzip aller 
dieſer nun folgenden Verfahren iſt, daß die Zelluloſe in Löſung gebracht und aus 
dieſer Löſung in geeigneter Form wieder abgeſchieden wird. 

So benützten Pauly, Fremery, Urban und Bronnert mit Glück die Eigenſchaft 
der Zelluloſe — namentlich leicht nach voraufgegangener Merzeriſation — in Schweitzer's 
Reagens (Kupferoxydammonik) zu einer klebrigen Flüſſigkeit löslich zu ſein, aus der 
durch Säuren die Zelluloſe in farbloſen Flocken wieder gefällt wird. Und dieſe 
Löſung zeigt ebenſo wie das Kollodium viskoſe Beſchaffenheit und kann durch Mus- 
ſpinnen in ein Bad von verdünnter Schwefelſäure ſofort zum Erſtarren gebracht 
werden. Dieſe Art der künſtlichen Seide kommt unter dem Namen Pauly'ſche Seide, 
Glanzſtoff, Zelluloſe-Seide, Elberfelder Kunſtſeide in den Handel. [Vereinigte Glanz- 
ſtofffabriken Elberfeld.] 

Ein weiteres Verfahren gründet ſich auf die Entdeckung, welche 1892 von Groß, 
Bevan und Beadle gemacht wurde: Dieſelben fanden nämlich, daß merzeriſierte Zellu⸗ 
loſe, aljo Alkali⸗Zelluloſe mit Schwefelkohlenſtoff-Dämpfen behandelt, ein waſſerlös⸗ 
liches Xanthogenat Na S—CS—OX liefert, wobei X den Zellſtoffreſt ausdrückt und: 
welche Verbindung die Entdecker Viskoſe nannten. Nach den Patenten von Stearn 
1898 kann man nun durch Auspreſſen ſolcher Viskoſe-Löſungen in eine Salmiak⸗ 
löſung ebenfalls Kunſtſeidefäden erhalten, ſog. Viskoſe-Seide, welche den Vorteil großer 
Billigkeit für ſich hat. [Graf Henckel-Donnersmarck'ſche Fabriken bei Stettin.] 

Das Neueſte auf dieſem Gebiete find die Verſuche, durch Azetylieren von Bellu- 
loſe wohl den wertvollſten, aber auch den teuerſten Stoff für Kunſtſeide zu ſchaffen. 
Durch Azetylieren der Zelluloſe mit Eſſigſäureanhydrid erhält man Triacetylhydro⸗ 
zelluloſe welche in Chloroform ſirupdick löslich, ſich in dieſer Löſung leicht zu Fäden 
ſpinnen läßt. Solche Kunſtſeide — Acetatſeide genannt — iſt heute noch nicht im 
Handel, doch rühmt man ihr ſehr gute Eigenſchaften, vor allem größere Feſtigkeit nach. 
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In den Handel kommen heute vorzugsweiſe nur die Nitrozelluloſe-Seiden und 
die Pauly'ſche Seide. Somit iſt Kunſtſeide eine veredelte Pflanzenfaſer, welche die 
natürliche Seide wohl an Glanz übertrifft, ihr aber an Feſtigkeit, namentlich in 
naſſem Zuſtande bedeutend nachſteht, weshalb beſonders beim Färben der Kunſtſeide 
(welches im allgemeinen wie bei Kammwolle und zwar hauptſächlich mit Diamin⸗ 
oder baſiſchen Farbſtoffen geſchieht) größte Vorſicht geboten erſcheint. 

Die künſtliche Seide findet namentlich Verwendung bei der Herſtellung von 
Beſatzſtoffen, Schleiern, Franſen, Spitzen, Poſamenten, Treſſen, Ordensbändern, Kra⸗ 
wattenſtoffen, Möbelſtoffen, in der Perückenfabrikation u. dergl. m. In dickeren 
Fäden — durch Verkleben hergeſtellt und unter den Namen Sirius, Meteor im 
Handel — dient die Kunſtſeide als Roßhaar und Stroh in der Damenhutfabrikation, 
ferner auch für Auergewebe (Glühlicht). 

Die geſamte Welterzeugung in Kunſtſeide dürfte ſich gegenwärtig auf 5000000 kg 
pro Jahr belaufen mit einem Werte von 80 Mill. Mk., wovon Deutſchland etwa 
den dritten Teil herſtellt. In Deutſchland beſtehen acht Kunſtſeidefabriken, während 
ſich die übrigen auf Oeſterreich-Ungarn, Belgien, Frankreich, England, Italien und 
die Schweiz verteilen. Deutſchland führt außerdem nicht unerhebliche Mengen Kunſt⸗ 
ſeide ein, jedenfalls iſt der Import bedeutend größer als der Export an Kunſtſeide; 
es kommt dies daher, daß die ausländiſchen Erzeuger billigere Herſtellungskoſten 
haben als ein Teil der deutſchen Fabrikanten. 


b) Garne aus Papierſtoff (Bapiergarne). - 


Hier unterſcheiden wir die Naß- und die Trockenſpinnerei. Bei der Naßſpinnerei 
wird das Holz (meiſtens Fichte) in derſelben Weiſe wie bei der Papierfabrikation 
zerkleinert und zu einem Brei geſtaltet, der dann auf die Langſiebmaſchine (Papier⸗ 
maſchine) kommt. Das Sieb ift mit in gewiſſen Abſtänden befindlichen Metallſtreifen 
verſehen, wodurch ſchmale Papierſtreiſchen entſtehen. Dieſe werden dann auf einer 
Preſſe bis zur Hälfte des Trockengehaltes ausgepreßt, in einem Frottierwerk zu Faden 
geformt und kommen ſchließlich als Vorgeſpinſt in die Spinnerei, woſelbſt ihnen 
bei etwa 4 Trockengehalt die nötige Drehung erteilt wird. Durch geeignete Zuſätze 
von Klebſtoff wird die Feſtigkeit der Garne erhöht. 

Gefärbt wird das Material entweder bereits vor dem Verſpinnen „im Brei“ 
oder als Garn; iſt letzteres der Fall, ſo muß auf kurzen Arbeitsprozeß geſehen 
werden, da dieſe Garne (Kunſtſeide ebenſo) gegen Näſſe nur wenig widerſtands— 
fähig ſind. 

Aus dieſem Grunde kann man auch die Papiergarne, die ſich ſonſt ganz gut 
verweben laffen, nur ſchwer zu ſolchen Artikeln verwenden, die öfters gewaſchen 
werden müſſen. 

Bei der Trockenſpinnerei werden die von der Papiermaſchine hergeſtellten Rollen 
der ganzen Breite nach in einer beſonderen „Bänderſchneidemaſchine“ in ſchmale 
Bändchen zerſchnitten. Die Rollen mit dieſen ſchmalen — während des Schneidens 
angenetzten — Streifchen werden direkt der Spinnmaſchine vorgelegt, erhalten die 
nötige Drehung und werden auf Kreuzſpulen oder Kopſe gewickelt. 

Durch Verzwirnen der unter dem Namen „Licellagarne“ oder „Silvalingarne“ 


in den Handel kommenden Papierfäden mit Baumwollfäden wird ebenfalls ein halt- 
barer Webfaden geſchaffen. 
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In neueſter Zeit ſetzt man auch dem durch das Zerkleinern des Holzes ent- 
ſtandenen „Papierbrei“ Baumwoll- oder Leinenfaſern zu oder man preßt auf den 
von der Walze ablaufenden Bogen einen Baumwoll⸗Flor (Krempelflor) auf, ſchneidet 
dann in Streifen und gibt dieſen die nötige Drehung (Patente Claviez), wodurch 
die Haltbarkeit ſehr gefördert wird und recht gute Garne zur Säde-Fabrifation ent- 
ſtehen (Schleſiſche Textiloſe-Werke). 

Hier ſei noch erwähnt, daß die Japaner ſchon ſeit langem in leichte Möbelſtoffe 
als Lancierſchüſſe ſchmale (etwa 1 mm) Streifchen von Gold- oder Silberpapier 
einſchießen. 


c) Gegoſſene Gewebe und gewebeähn liche Papiere. 


Bereits die unter der Bezeichnung „Papier-Stramin“ als Zwiſchenlage für 
Stickereien benutzten Flächen zeigen eine Art von Webemaſche, die durch beſondere 
Stanzen hergeſtellt wird. 

) Bei der Herſtellung unechter Gewebe handelt es fih jedoch meiſtens um das 
Gießen der Zelluloſe in beſonders vorbereiteten Formen und Bahnen, die natürlich 
ganz beſtimmte Vorbedingungen erfüllen müſſen. Dieſe Formen und Bahnen müſſen 
nämlich nach Aufnahme des Guſſes möglichſt kurz und ſchnell das zukünftige Gewebe 
mit einer ſchwachen Haut überziehen. Dies wurde durch beſondere Heizvorrichtungen 
erzeugt. Bevor nun aber der Erſtarrungsprozeß der Zelluloſe ſtattfindet, muß das 
Preſſen des Papierſtoffes vor ſich gehen, und zu dieſem Zwecke beſitzen die Formen 
in der Art bekannter Preſſen Gravuren, die genau die Art der zukünftigen Bindung 
im Wege der Matrize und des Stempels enthalten. Durch die vorherige Bildung 
der oberen und unteren Deckhäutchen der zukünftigen Flächen kann die gegoſſene 
Zelluloſe nicht mehr fließen, wodurch erreicht wird, daß das Gewebe an allen Stellen 
gleich ſtark und dadurch gleich haltbar wird. Tritt nun der Preßprozeß ein, ſo wird 
an denjenigen Stellen, an denen beim echten Gewebe die Bindung ſtattfindet, das 
innen noch weiche Zelluloſematerial zuſammengedrückt und hieraus ergibt ſich ſelbſt 
an den dünnen Stellen die erwünſchte Haltbarkeit. 

Es iſt alſo, wenn man die neuartige Herſtellung dieſer unechten Stoffe genauer 
betrachtet, ein Kombinationsverfahren zwiſchen Papierfabrikation und Gouffrage. 
Beſonders neuartig ift das eigentümliche, oft angewandte Durcharbeiten der Majhen 
in der gegoſſenen Fläche. Bei endloſen Bahnen wendet man die Matrize in Form 
der Mulde und den Stempel als Walze an. 

Was nun die praktiſche Bedeutung dieſer neuartigen unechten Stoffe betrifft, 
. und dies intereſſiert fraglos am meiſten —, jo weiſen wir darauf hin, daß es 
namentlich in hygieniſcher und pharmazeutiſcher Beziehung ein großes Gebiet zu be— 
ackern gibt. Man bringt dieſen billigen, bakterienfreien immerhin weichen Stoffen 
von Seiten der Hygieniker große Aufmerkſamkeit entgegen. Zur Herſtellung von 


Seiflappen, für Binden, für Unterlagen und Tücher, die mit einmaliger Benutzung 


ihren Zweck erfüllt haben, erſcheint das unechte Gewebe geradezu als ideal. Mit be- 
drucktem Material ſind Verſuche für Krawatten und ähnliche Stoffe gemacht worden. 
In gelochtem Zuſtand ließen ſich Scheibengardinen und Tüllerſatz mit Leichtigkeit 
herſtellen. Es vermag ferner bei Büchereinbänden Verwendung zu finden. Und 
ſchließlich ſei noch darauf hingewieſen, daß ſich die vielgeſtaltige Verwendungsmög⸗ 


) In der „Textil⸗Woche“ veröffentlicht von George Piek, Berlin. 
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lichkeit dieſes Artikels darin noch zeigt, daß ſowohl Damenhüte wie Wandbeſpann⸗ 
ſtoffe daraus gearbeitet werden können. 

In neueſter Zeit hat man ſich beſonders bemüht, Tüll zu gießen und iſt hier 
das D. R.⸗Patent von Ratignier und der Société H. Pervilhae & Cie. beſonders be- 
merkenswert. Es betrifft dies das Einbringen von erſtarrenden Maſſen wie Kollo- 
dium in Formen, die das Muſter vertieft enthalten. Die „Kunſtſeidemaſſe“ läuft 
dabei auf eine in ſtändiger Bewegung begriffene Walze auf, deren Oberfläche eine 
Gravur enthält, die das Gaze-, Tüll-, oder Muſſelingewebe oder das Muſter einer 
Spitze oder Stickerei wiedergibt. In einiger Entfernung von dem Trichter der z. B. 
die Zelluloſelöſung gleichmäßig über die Oberfläche der gravierten Walze verteilt, 
ſind ein oder mehrere Abſtreicher oder Meſſer, ähnlich den Rakeln im Zeugdruck an⸗ 
geordnet, die derart eingeſtellt ſind, daß ſie auf der Oberfläche nur eine außerordentlich 
dünne Schicht der Zelluloſelöſung zurücklaſſen, jeden Ueberfluß dagegen abſchaben. 
Hinter dieſen Abſtreichern wird aus einem geſchlitzten oder gelochten Rohr auf die 
mit der Zelluloſelöſung bedeckte Walze eine Flüſſigkeit aufgeſpritzt, durch die die Maſſe 
zum Erſtarren gebracht wird. Derartige Flüſſigkeiten ſind in großer Anzahl bekannt, 
man kann unter ihnen eine geeignete Auswahl treffen, und dieſe richtet ſich nach 
dem zur Erzeugung des Gewebes verwendeten Stoff. War dieſer eine Löſung von 
Zelluloſe in Kupferoxydammoniak, fo nimmt man verdünnte Schwefelſäure oder 
Alkalilöſungen, bei Kollodiumköſung kaltes Waſſer, bei Viskoſe Chlorzinklöſung uſw. 

Nach dieſem Verfahren gegoſſene Tülle ſollen nur durch genaue Prüfung von 
gewebtem Tüll zu unterſcheiden ſein. 


Die Vorbereitung der Geſpinſtfaſern. 


Die Faſern können in dem Zuſtande, wie ſie dem Menſchen von der Natur 
geboten werden, noch nicht zur Erzeugung von Webfäden benutzt, alſo noch nicht 
verſponnen werden, ſondern machen je nach ihrer Zuſammenſetzung und nach ihrer 
Vermiſchung mit anderen Materialien mehr oder minder umfangreiche Vorarbeiten 
zur Bedingung, welche in nachſtehendem beſprochen werden ſollen. 


1. Die Schafwolle. 


Die rohe Wolle erhält mitunter bis 40 Prozent ihres Gewichtes an Beimengungen, 
die vor der Verwendung, vor dem eigentlichen Verſpinnen, herausgewaſchen oder 
ſonſtwie entfernt werden müſſen. Es find dies Salze, freie Fette, Staub, Farbe, 
Kletten, Dornen uſw. Die Salze (Kaliſalze) allein wiegen oft bis 12 Prozent des Roh⸗ 
gewichtes; man hat aus 100 kg Rohwolle oft ſchon bis 8½ kg Pottaſche gewonnen 
(Laboratoriumsverſuche, in der Praxis meiſt nur 3 bis 4 kg). Dieſe Salze kommen 
dadurch in die Wolle, daß das Schaf als reiner Pflanzenfreſſer die den Aufbau jeder 
Pflanze bildenden Salze außer im Urin und den feſten Exkrementen auch in Form 
von Schweiß ausſcheidet, der auf der Haut und zwiſchen den Wollhaaren verdunſtet 
und die Salzkriſtalle zurückläßt, welche ſich mit dem Wollfett vereinigen und von 
dieſem feſtgehalten werden. Das Wollfett dient in erſter Linie zum Ausbau des 
Haares, ermöglicht das Wachſen desſelben und erhält es geſchmeidig. Ueberſchüſſiges 
Fett wird von dem Haar abgeſondert, hängt an der Außenſeite desſelben, wird frei. 
Solch freies Wollfett ift in reinem Zuſtande eine gelbbraune Maffe, die bei 40% C. 
ſchmilzt. Gute Wolle, aus geſunden, kräftigen Haaren beſtehend, enthält bis zu 7 Prozent 
ihres Gewichtes an Fett. Schmutz nennt man endlich jene Beimengungen der Woll⸗ 
haare, die nicht wie Fette und Salze Ausſcheidungen des Tierkörpers ſind, ſondern 
von außen her in die Wolle gelangen. Je nach der Haltung der Tiere und der Art 
der Weide ſind auch Menge und Art dieſer Beigaben verſchieden; ſie betragen mit⸗ 
unter bis 20 Prozent des Wollgewichts. Staub und Farbe (dieſe vom Kennzeichen der 
Tiere) werden durch Waſchen entfernt, hingegen müſſen Pflanzenſtoffe, wie kleine 
Holzſtückchen, Dornen und Kletten durch Karboniſation zerſtört und entfernt werden. 

Pelzwäſche. Wir unterſcheiden die Pelzwäſche und die Fabrikwäſche. Erſtere 
wird auf dem Körper des lebenden Tieres vorgenommen und dient dazu, die gröb⸗ 
ſten Unreinigkeiten zu entfernen und ſo das Gewicht der Wolle zu verringern, Fracht⸗ 
koſten zu ſparen. Das Tier wird entweder in fließendes Waſſer getrieben (Fluß⸗ 
wäſche) oder mittels Spritze (Spritzwäſche) oder unter einem abſtürzenden Wäſſerchen 
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(Sturzwäſche) oder ſchließlich in einem Bottich „eingeweicht“, dann mit Seife, Soda 
oder Seifenwurzel kräftig bearbeitet, hierauf abgeſpült. Dann treibt man die Tiere 
zum Trocknen der Wolle in den Stall, wo ſie ſo eng aneinander geſtellt werden, daß 
ſie ſich nicht legen können, damit nicht aufs neue grobe Verunreinigungen in die 
Wolle kommen. f 

Das Scheren. Nachdem jo die gröbſten Unreinigkeiten durch die Rückenwäſche 
entfernt worden ſind, beginnt die Schur. Hierbei bleiben die einzelnen Locken feſt 
aneinander kleben, da das an der Außenſeite der Haare befindliche freie Fett nach 
Abtrennung der Wolle von dem warmen Tierkörper ſofort erſtarrt und ein gutes 
Bindemittel abgibt. Das abgejchorene zuſammenhängende Wollkleid eines Tieres 
nennt man ein Vließ. Die Vließe werden aufeinander gelegt, in Ballen vereinigt 
und ſo zum Verſand gebracht. 

Das Sortieren der Wolle. Da die Wolle je nach dem Körperteil des 
Schafes, auf dem ſie gewachſen iſt, verſchiedene Feinheit und Güte aufweiſt, muß ſie 
nun vor der weiteren Bearbeitung zunächſt ſortiert werden. Es kommt ſowohl auf 
die Herkunft der Wolle als auch auf das aus ihr zu erzeugende Geſpinſt an, in 
wieviel Teile das Vließ zerlegt werden muß. Im allgemeinen enthalten das Blatt, 
die Seiten und die Flanken des Schafes die beſte Wolle, während Kopf und Füße 
ſtärkere und weniger gekräuſelte Haare aufweiſen. Sollen Garne für feine glatte 
Tuche erzeugt werden, ſo zerlegt man ein Vließ bis zu 16 Teile (Kopf, Hals, Rücken, 
Bauch, Füße, Blatt, Flanken uſw.), während in der Regel (insbeſondere bei über— 
ſeeiſchen Wollen) nur 4 bis 5 Teile gemacht werden. Bei Cross-bred-Wollen ſowie 
bei groben norddeutſchen und ungariſchen Wollen iſt oft das Haar der Bauchteile 
feiner als das der Seiten des Tieres, auch ift bei dieſen Wollen eine größere Ber- 
ſchiedenheit der Haare der einzelnen Körperteile der Tiere zu beobachten wie bei 
überſeeiſcher Wolle. 

Die Fabrikwäſche. Die durch das Sortieren zuſammengebrachten Teile 
gleicher Güte von einer größeren Anzahl Vließe gelangen nun in die „Fabrikwäſche“, 
welche Salze, Fette, Staub und Farbe ſo zu entfernen hat, daß (abgeſehen von Karboni⸗ 
ſation, Bleiche und Färberei) ein einwandfreies Spinnmaterial geſchaffen wird. Die 
Fabrikwäſche bezweckt in erſter Linie, das freie Fett der Wollhaare in Seife umzu⸗ 
bilden, welche im Waſſer löslich iſt und dieſelbe dann durch Waſchen zu entfernen. 
Als Hilfsmittel dienen in allen modernen Betrieben Soda und Seife. Man gibt 
die Wolle in ein Bad, das etwa 3,6 Prozent Soda enthält (5° B ſtark iſt) und eine 
Temperatur von 40 bis 50° hat. Dieſem Sodabade gibt man einen Zuſatz von 
Seife und empfiehlt es ſich, eine Seife zu verwenden, welche etwa 61 bis 62 Prozent 
Fettſäure und 8 bis 9 Prozent Alkali enthält (das übrige iſt Waſſer). 

Die maſchinellen Einrichtungen zum Waſchen der Wolle ſind natürlich je nach 
der Größe des Betriebes ſehr verſchieden. Für kleine Betriebe genügen bereits zwei 
Bottiche, in deren einem das Einweichen, im anderen das Auswaſchen vorgenommen 
wird. Wo klares, fließendes Waſſer vorhanden ift, gibt man wohl auch die ent- 
fettete Wolle (aus dem Sodabade) in Körbe, durch die man das Waſſer ſtrömen läßt. 
Sind größere Wollmengen zu waſchen, jo benutzt man hierzu einen Wolleinweich⸗ 
Apparat und eine Wollſpülmaſchine (ſiehe Figur 28 und 29). 

Der Wolleinweich-Apparat (Fig. 29) beſteht aus einem Bottich von Eiſenblech, 
welcher in der Mitte, der Längsrichtung nach, durch eine Blechwand in zwei Teile 
geteilt iſt. Ueber dem unteren Boden des Bottichs befindet ſich noch ein zweiter, 


es, 


aus durchlochtem Eiſenblech hergeſtellter Boden. Am Ausgange des Bottichs ift 
über ihm ein Quetſchwerk angebracht, das aus einem Zuführtiſch, zwei eiſernen Quetich- 
walzen und dem Abführtiſch beſteht. Die rohe Wolle wird von Hand in den Bottich 
gebracht, entſprechende Zeit in dem Einweichbade (kaltes oder handwarmes Waſſer, 
nach Bedarf mit Zuſatz von Soda) belaſſen, event. durch Umrühren die Löſung der Un- 
reinigkeiten beſchleunigt und dann mittels Handgabel herausgehoben und auf den 
Zuführtiſch des Quetſchwerkes gebracht. Es wird abwechſelnd in der einen Hälfte 
des Bottichs eingeweicht, während man die andere entleert. Die aufgelöſten Un— 
reinigkeiten ſammeln ſich in dem Doppelboden. 

Die Wollſpülmaſchine (Fig. 28) beſteht aus dem ovalen, eiſernen Spülbottich, 
der unterhalb mit einem Doppelboden, oberhalb mit einer länglichen Brücke verſehen 
iſt, ſowie aus zwei, ſeitlich der Brücke angeordneten Spülgabeln. Das Spülen des 
Waſchgutes, welches durch Handgabeln in den Bottich gebracht wird, geſchieht ver— 
mittels der Spülgabeln und kalten Waſſers, welches ununterbrochen zufließt. Durch 
die Einwirkung der Kurbelbewegung auf die Spülgabeln und der Führungen, welche 
zu deren Verlängerungen oben am Ständer vorgeſehen find, ergibt ſich für die Be- 
wegung der Gabelenden — vor- und rückwärts — die Form einer Ellipſe, deren 
eine Hälfte unter, die andere über dem Waſſerſpiegel liegt. 

Indem beide Gabeln wechſelweiſe in das Waſſer eintauchen und ſich darin in 
der vorgezeichneten elliptiſchen Linie unter dem Waſſer fortbewegen, wirken ſie 
ſchiebend auf das Waſchgut. Das Spülwaſſer ſtrömt in gleicher Richtung zu. Das 
gereinigte Waſchgut wird dann mittels Handgabel wieder aus der Maſchine heraus⸗ 
gehoben. 

In Großbetrieben benutzt man heute faſt ausſchließlich eine „Leviathan“ ge⸗ 
nannte Maſchine, in welche an dem einen Ende die rohe Wolle gegeben, am anderen 
die vollſtändig entfettete und gereinigte Wolle herausgenommen wird. Der Leviathan 
beſteht im weſentlichen aus einer Reihe eiſerner Kaſten und aus Vorrichtungen zur 
Bewegung und Weiterführung und zum Entnäſſen der Wolle. Auf einem endloſen 
Tuche (Tuch um zwei parallel angetriebene Rollen geſpannt) wird das Material in 
den erſten — den Einweichkaſten gebracht, welcher die Waſchflüſſigkeit enthält. Der 
Kaſten iſt mit Doppelboden verſehen, der obere Boden ſiebartig, ſo daß Sand und 
Staub durch die Oeffnung ſinken kann. Große eiſerne Gabelrechen ſchieben die Wolle 
nun im Kaſten langſam vorwärts. Die Bewegung dieſer Gabeln iſt derart, daß 
nur beim Vorwärtsgange die Zinken im Bade, dagegen beim Rückwärtsgange außer⸗ 
halb der Lauge laufen. Am Ende des Kaſtens wird die Wolle mittels hier ange— 
ordneter Zinken auf einer ſchrägen Ebene aufwärts bis zwiſchen zwei Preßwalzen 
gebracht, welche einen Druck bis zu 10000 kg ausüben und dadurch die Wolle von 
dem größten Teile des verſeiften Fettes und von der überſchüſſigen Lauge befreien. 
Nach Paſſieren der Quetſchwalzen fällt die Wolle in einen zweiten Kaſten, der als 
Auswaſchmaſchine dient. Auch hier find wieder Rechen zur Bewegung des Waſch— 
gutes angeordnet und es fließt fortgeſetzt friſches Waſſer zu, das gebrauchte ab. 
Nach neuerlicher Auspreſſung durch Quetſchwalzen kommt die Wolle in einen dritten, 
mitunter auch noch in einen vierten Behälter, um dann in völlig reinem Zuſtande 
den Wolltrocknungsmaſchinen übergeben zu werden. 

In früheren Zeiten wurden dem Bade auch gefaulter Urin zugegeben, wo- 
durch die Entſchweißung der Wolle raſch erfolgt, ohne das ein ſchädigender Angriff 
der Wollfaſer ſtattfindet. Indeſſen iſt die ganze Operation doch eine zu ekelhafte 
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und Hautausſchläge waren bei den Arbeitern, die damit zu tun hatten, durchaus 
nichts ſeltenes, ſo daß man heute ſelbſt in kleineren Betrieben gern davon ab— 
ſieht. Für große Betriebe wäre ja auch ſchon die Beſchaffung des Materials ſchwierig 
wegen der nötigen Menge. 

Zum Auswaſchen der Wolle foll möglichſt kaltes Waſſer genommen werden; 
auch iſt darauf zu ſehen, daß die Wolle zwiſchen Entſchweißen und Auswaſchen 
nicht trocken wird, da ſich ſonſt das verſeifte, aber noch nicht weggeſpülte Fett wieder 
feft an die Faſern anſetzt. 

Im Großbetriebe gewinnt man, wie bereits erwähnt, aus dem Wollſchmutze 
auch die Pottaſche. Dies geſchieht, indem man die Wolle vor dem Entſchweißen, 
alſo bevor man ſie dem Laugenbade ausſetzt, in Bottiche mit reinem Waſſer gibt, 
das die Pottaſche löſt. Man verwendet dasſelbe Waſſer auch bei drei oder vier über— 
einander angebrachten Bottichen, ſo daß die Löſung eine möglichſt konzentrierte wird 
und ihre mit Koſten verbundene Verdampfung (als Rückſtand bleibt eben dann die 
Pottaſche) auch lohnt. Das Wollfett benutzt man zur Erzeugung von Leuchtgas 
ſowie als Schmiermaterial; man hat auch verſucht, Kerzen und Seifen daraus zu 
bilden. 

Das Trocknen der Wolle bedarf in kleinen Betrieben natürlich keiner maſchinellen 
Vorrichtungen, ſobald genügend Speicher- oder Bodenräume zur Verfügung ſtehen, 
in denen das Material auf Hürden der durchziehenden Luft ausgeſetzt wird. Soll 
die Trocknung aber raſcher vor ſich gehen, ſo muß man künſtliche Wärme zu 
Hilfe nehmen. Das Einfachſte in dieſer Beziehung iſt natürlich die „Trockenſtube“, 
ein Raum, der mit Oefen oder Rippenheizrohren ausgeſtattet iſt und in dem die 
warme Luft, durch die Hürden mit der feuchten Wolle hindurchziehend, dieſer das 
Waſſer entzieht. Je wärmer die Luft ift, deſto raſcher erfolgt die Trocknung. Es 
iſt zwar gleich für den Verbrauch an Brennſtoff, ob man die Luft in der Trocken— 
ſtube auf 50 oder 60 C. erwärmt, denn man braucht immer eine gewiſſe Wärme- 
menge, um ein beſtimmtes Quantum Waſſer zu verdunſten, jedoch wird bei höherer 
Temperatur an Arbeitszeit geſpart. 

Die mit Feuchtigkeit geſättigte Luft muß natürlich entweichen können, entfernt 
werden, um friſcher, warmer Luft Platz zu machen. Dies führte zur Konſtruktion 
der Wolltrockenmaſchinen. Bei derartigen Maſchinen ſind gewöhnlich Ventilatoren 
vorhanden, welche die kalte Luft von außen einführen und unter die Heizröhren ver- 
teilen. In geeigneter Höhe über den letzteren, die meiſt von der Dampfleitung aus 
geſpeiſt werden, iſt in ganzer Länge der Maſchine eine Hürde aus verzinktem Eifen- 
draht angeordnet, auf welche die feuchte Wolle loſe, aber in ziemlich dicker Schicht 
aufgeſchüttet wird. Der auf 80 bis 90° C. erhitzte Luftſtrom durchzieht nun die Wolle 
und nimmt in der Regel pro 1 Kubikmeter Luft etwa Ya Liter Waſſer mit. 

Das Konditionieren der Wolle. Wolle ift, wie bekannt, ſehr hykroſkopiſch 
und ſättigt ſich ſtets mit jenem Grade von Feuchtigkeit, den die umgebende Luft 
hat. Es wird alſo ein beſtimmtes Quantum Wolle an einem regneriſchen Tage 
ſchwerer fein als an einem trockenen warmen Sommertage. Auch kann man durch Luft“ 
befeuchtung irgendwelcher Art eine in dem Raume lagernde Menge Wolle ſofort 
ſchwerer machen. Dies würde leicht zu Uebervorteilungen aller Art Veranlaſſung 
geben und hat das Geſetz deshalb jenen Grad der Luftfeuchtigkeit normiert, der bei 
uns als der mittlere gelten kann. Er beträgt für reingewaſchene, unverarbeitete, 
Wolle, entfettetes Streichgarn, Wollabfall, Kämmlinge und Hautwolle 17 Prozent, 
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für Kammzug, weiches Kammgarn und deutſches Strickgarn 18 ½ Prozent, für Miſch⸗ 
garne aus Wolle und Baumwolle 10 Prozent, für Miſchgarne aus Wolle und Seide 
16 Prozent, ferner für Leinen- und Hanfgeſpinſte 17 Prozent, für Baumwolle und 
Baumwollgarne 8½ Prozent, für Seide 11 Prozent. 

Die Beſtimmung des Handelsgewichtes oder das „Konditionieren“ erfolgt in 
ſtaatlichen oder in behördlicherſeits autoriſierten Konditionieranſtalten, welche in allen 
größeren Induſtrieorten eingerichtet wurden. Das Verfahren bei der Feſtſetzung iſt 
folgendes: 

Nachdem die Kiſte oder der Ballen gewogen wurde, wird das zu konditionierende 
Gut herausgenommen, um ſofort das Taragewicht feſtzuſtellen. Von dem Gut 
(Wolle oder Garne) werden hierauf Proben von verſchiedenen Stellen des zu be— 
handelnden Quantums und zwar im Minimalgewicht von 500 g pro 300 kg (bei 
Garnen 500 g 100 kg) entnommen und deren Gewicht ſofort mittels der Wage des 
Konditionierapparates genau auf Yıoo g beſtimmt. Von drei ſolchen Proben werden 
nun vorerſt zwei nacheinander in dem Apparat einem warmen Luftſtrome von 
105 bis 110° C. (bei Seide von 110 bis 120 °) fo lange ausgeſetzt, bis die konſtante 
Austrocknung erfolgt iſt. Stimmt der Gewichtsverluſt, der durch die Trocknung 
ſtattfand, und durch das nach dieſem erfolgende Wiegen ermittelt wird, bei beiden 
Proben überein, oder beträgt der Unterſchied kaum ½ Prozent, ſo iſt der Verſuch 
beendet; erreicht derſelbe aber ½ Prozent oder iſt er höher, ſo wird auch die dritte 
Probe getrocknet und dann gewogen und hierauf der mittlere Verluſt in Prozenten 
berechnet. Aus dem Trockengewicht wird das Handelsgewicht der Ware durch 
Addition des zuläſſigen Feuchtigkeitsgehaltes berechnet. 

3. B.: Eine zu unterſuchende Partie Wolle ift 2000 kg ſchwer. Angenommen, 
die ganze Menge fei in 13 Ballen verpackt und aus jedem Ballen wären dreimal 500 g 
Muſter gezogen, fo haben wir im ganzen 19½ kg Proben, von denen man an- 
nehmen kann, daß ſie die Partie genau vertreten. 

Hiervon gelangen 15 Proben — 7500 g zur Trocknung, welche beiſpielsweiſe ein 
Trockengewicht von 6300 g ergeben. Dies entſpricht einem mittleren Verluſte von 
1200 g = 16 Prozent. 

Darnach hätte unſere Wolle 16 Prozent Feuchtigkeit, alſo nur 84 Prozent ab- 
ſolut trockene Faſer. 

Da nun der zuläſſige Feuchtigkeitsgehalt der Wolle 17 Prozent beträgt, ſo 
werden 84 g Wolle 14,25 g Feuchtigkeit enthalten dürfen und das normale Gewicht 
wird für 84 g 98,28 g betragen, wonach eine Differenz von 1,72 g per 100 g ent- 
ſteht. Statt 2000 kg dürfen alſo nur berechnet werden 

$ 2000 >x< 1,72 x 
2000 — ~ 1," rs 1965,6 kg. 

Derartige Konditionieranſtalten haben auch den Zweck, die Garne oder Faſern 
zu unterſuchen in Beziehung auf ihren Fettgehalt, ihre künſtliche Beſchwerung, den 
Karboniſierverluſt, bei gemiſchten Garnen auf die prozentuale Miſchung, ferner in 
Bezug auf die Nummer, Feſtigkeit, Drehung der Garne, Tourenzahl der Zwirne und 
des Längenmaßes von Geweben; fie nehmen auch mikroſkopiſche Unterſuchungen von 
Textilfaſern vor. 

Das Karboniſieren der Wolle. Die ſchon mehrmals erwähnten pflanz⸗ 
lichen Beimiſchungen der Wolle, als Kletten, Holz und Blätterteilchen, können durch 
die Wäſche, welche nur Fett, Schweiß und Schmutz entfernt, nicht beſeitigt werden. 
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In früheren Zeiten behalf man ſich damit, die Wolle auf Tiſchen auszubreiten und 
dieſe Beigabe mit Hilfe kleiner Zangen zu erfaſſen, herauszuziehen; heute entfernt 
man ſie beinahe ausnahmslos auf chemiſchem Wege durch einen „Karboniſation“ 
benannten Prozeß. Die „Klettenwolle“ wird dabei in ein Bad gegeben, das mit 
ſtark verdünnter Schwefelſäure (3 bis 4° B.) beſchickt wurde, und in dieſem Bade bis 
zum völligen Durchweichen belaſſen. Solche ſtark verdünnte Säure greift die Faſer, 
wenn ſie an ihr nicht allzulange haftet, nicht an, zerſtört hingegen alle Pflanzenteile, 
ſo daß dieſe, wenn man die durchweichte Wolle dann einer trockenen Hitze bis zu 
100° C. unterwirft, völlig verkohlen. Die Wolle wird alſo aus dem Bade und 
nachdem man die überſchüſſige Säure mit Hilfe einer Zentrifuge (Fig. 30) entfernt 
hat, in den Karboniſationsofen gebracht. Dies iſt ein Trockenraum, in welchem die 
Luft durch Heizrohre auf die erwähnte Temperatur gebracht wird und in dem ſie 
auf Hürden bis zur völligen Austrocknung bleibt. Hierdurch werden alle Pflanzen⸗ 
teile in Hydrozelluloſe verwandelt, die durch mechaniſche Einwirkung leicht aus der 
Wolle herausgebracht werden kann. Eine einfache Schlagmaſchine, der Klopfwolf, 
beſorgt dies, indeſſen iſt es auch nicht unbedingt nötig, die verkohlten Pflanzenreſte 
zu entfernen, da ſie ſo leicht zerreiblich ſind, daß ſie bei der weiteren Verarbeitung 
der Faſer bis zum Faden eigentlich von ſelbſt herausfallen. Wichtig hingegen iſt 
die Entſäuerung der karboniſierten Wolle, da die Säure bei längerem Verweilen auf 
den Wollhaaren dieſe angreifen und ihre Feſtigkeit beeinträchtigen würde. Die Ent⸗ 
ſäuerung geſchieht durch Auswaſchen in einem Sodabade. 

Bei der Karboniſation halbwollener Lumpen, aus denen zur Gewinnung von 
Kunſtwolle die pflanzlichen Fäden entfernt werden müſſen, verwendet man vielfach 
auch Säuregaſe, die in geſchloſſenem Zylinder in das zu karboniſierende Material 
eindringen. 

In neuerer Zeit hat man auch Verſuche gemacht, mittels Chloraluminium, 
Chlormagneſium oder Eiſenchlorid zu karboniſieren, indeſſen iſt das beſchriebene Ver— 
fahren heute noch das weitaus gebräuchlichſte. 

Das Bleichen der Wolle. Die gewaſchene und karboniſierte Wolle hat ſtets 
eine gelbliche Färbung und eignet ſich deshalb in dieſem Zuſtande noch nicht zur 
Herſtellung reiner weißer Gewebe oder ſolcher mit zarten, hellen Farben. In dieſem 
Falle, wenn aus ihr derartige Gewebe erzeugt werden ſollen, iſt daher noch das 
Bleichen des Spinnmateriales nötig. Wir kennen hier im weſentlichen zwei Methoden, 
nämlich die Zerſtörung des Farbſtoffes und die Ueberdeckung desſelben. 

Die Zerſtörung des Farbſtoffes geſchieht durch Sauerſtoff, den man entweder 
durch die Waſſerſtoffſuperoxydbleiche oder durch die Chlorbleiche oder durch die elektriſche 
Bleiche auf die Faſern einwirken läßt. 

Die Ueberdeckung des Farbſtoffes geſchieht durch ſchweflige Säure. 

Waſſerſtoffſuperoxyd enthält doppelt ſoviel Sauerſtoff (16 g Sauerſtoff auf 1 g 
Waſſerſtoff) als Waſſer; ſobald es mit organiſchen Stoffen, z. B. mit Wolle, in Be⸗ 
rührung gebracht wird, wird der Mehrgehalt an Sauerſtoff frei und wirkt zerſtörend 
auf den an den Faſern befindlichen Farbſtoff ein. In konzentriertem Zuſtande kann 
man ſchwarzes Haar damit in wenigen Minuten blond und bei längerer Einwirkung 
weiß machen. In der Induſtrie verwendet man jedoch nur eine verdünnte, etwa 
dreiprozentige Löſung, das ſogen. Bleichwaſſer, das man in einem Bottich mit der 
zehnfachen Menge kalten Waſſers verdünnt. In dieſes Bad gibt man die zu bleichende 
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Wolle etwa He Stunde und ſchleudert fie dann aus; die Flüſſigkeit wird aufge- 
fangen und aufs neue verwandt. 

Die Chlorkalkbleiche beſteht darin, daß man die Geſpinſtfaſern zuerſt in eine 
Löſung von Clorkalk in Waſſer und dann in ein Bad von verdünnter Schwefel 
ſäure bringt. Hierdurch (bei Einbringung in das Säurebad) wird unterchlorige Säure 
frei, welche ſich bei der Berührung mit der Wolle in Salzſäure und Sauerſtoff zer- 
ſetzt; letzterer aber zerſtört im Moment des Freiwerdens den Farbſtoff. Bei An- 
wendung ſtarker Bäder kann indeſſen auch die Faſer angegriffen — und zerſtört 
werden. Es empfiehlt ſich deshalb mehrfache Behandlung in ſchwächeren Bädern 
(abwechſelnd ein Chlor- und ein Säurebad). In neuerer Zeit verwendet man 
übrigens vielfach ſtatt der Schwefelſäure flüſſige Kohlenſäure, welche geeignet iſt, 
den Chlorkalk raſch zu zerſetzen und das Auftreten von freiem Chlor, welches die 
Faſer ſchädigt, zu verhindern. 

Auch die elektriſche Bleiche beruht auf der Einwirkung der Sauerſtoffatome 
auf die Faſern. Der elektriſche Strom wird durch eine Kochſalzlöſung (Kochjalz iſt 
eine Verbindung von Natrium und Chlor) geführt und dieſe hierdurch in metalliſches 
Natrium und freies Chlor geſpalten; das metalliſche Natrium bildet mit dem Waſſer 
Natronlauge, welche ihrerſeits wieder mit dem freien Chlor ſich in unterchlorigſaures 
Natrium umſetzt. Bei Berührung mit der Luft, wenn z. B. rotierende Strähne ſich 
bis zur Hälfte ihres Kreislaufes in der Löſung lelektrolytiſchen Lauge) befinden, die 
andere Hälfte des Laufes aber außerhalb derſelben zurücklegen, wird das unterchlorig— 
faure Natrium durch die in der Luft enthaltene Kohlenſäure zerſetzt und der dadurch 
frei werdende Sauerſtoff wirkt in bekannter Weiſe bleichend auf die Faſern ein. 

Die Ueberdeckung des Farbſtoffes geſchieht, wie ſchon bemerkt, durch ſchweflige 
Säure. Man gibt die zu bleichenden Stoffe in ein Waſſerbad und bringt ſie dann 
in einen geſchloſſenen Raum, die ſogenannte Schwefelkammer. Hier wird das Ge— 
webe auf hölzernen Querſtangen lagenweiſe hin und her geführt (Wolle auf Hürden 
gelagert) und hierauf Schwefel angezündet, der ſich in einem am Fußboden der 
Kammer angebrachten Behälter befindet. Die Kammer wird dann geſchloſſen. Der 
brennende Schwefel verzehrt den Sauerſtoff und es wird der Raum mit ſchwefliger 
Säure erfüllt, welche von der in dem Bleichgut enthaltenen Feuchtigkeit aufgeſogen 
wird und bei längerer Einwirkung (mehrere Stunden) die Haare oder Gewebe dauernd 
weiß macht (bleicht). Das Bleichgut wird hierauf durch Auswaſchen in einem ſchwachen 
Sodabade entſäuert. Die geſchwefelte Wolle hat gewöhnlich noch einen Stich ins 
Gelbliche. Um ein nach landläufigem Begriff reines Weiß zu erzielen, gibt man ſie 
noch in ein Bad, in welchem etwas Blau aufgelöſt iſt (blaut ſie an). 

Die ſolcher Weiſe behandelte Wolle gelangt hierauf in die Spinnerei; der Ar⸗ 
beitsprozeß in dieſer kann hier natürlich nur kurz und in allgemeinen Umriſſen be⸗ 
ſprochen werden, da der Inhalt dieſes Buches lediglich der Weberei gewidmet fein 
ſoll. Wir unterſcheiden die Kammgarn- und die Streichgarnſpinnerei. Zu Ramm- 
garnen verwendet man, wie ſchon erwähnt wurde, langſtapelige, wenig gekräuſelte 
Einſchur⸗Wollen, und dienen die Garne zur Erzeugung ungewalkter, alſo unverfilzter 
Stoffe. Zu Streichgarnen werden feine Zweiſchur-Wollen von guter Kräuſelung ge— 
nommen und erzeugt man von ihnen die gewalkten verfilzten Stoffe, z. B. Tuche 
und Flanelle. 

Die Wolle, welche auf dem Körper des Tieres Locken bildet, deren einzelne 
Haare mehr oder weniger zuſammenhängen (dieſe Eigenſchaft iſt durch die Kräuſelung 
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der Haare bedingt), wird zuerſt auf Wölfen gelockert, geöffnet; dies geſchieht in der 
Weiſe, daß das Wollmaterial von einem Zufuhrtiſche aus zwiſchen zwei Walzen ge⸗ 
langt, von denen ſie einen Moment feſtgehalten und den Zähnen einer raſch ro— 
tierenden Trommel dargeboten wird, welche die Locken löſen. i 

Um den Faſern jene Geſchmeidigkeit zu verleihen, deren ſie zu der weiteren 
Behandlung bedürfen, gibt man ihnen nun einen Oelzuſatz, Schmelze genannt. Man 
breitet das Material verſchiedener Ballen ſchichtenweiſe aufeinander und benetzt ſie 
durch Aufſpritzen mittels einer Brauſe (in neuerer Zeit auch durch Maſchinen, 
Schmelzwölfe genannt) mit vegetabiliſchem oder tieriſchem Oel. Nur ſolches iſt näm⸗ 
lich durch das ſpätere Waſchen wieder zu entfernen, während Mineralöle, die ſich 
nicht verſeifen laſſen, darin bleiben und das Garn unfähig zur Aufnahme der Farbe 
machen würden. 

Hierauf werden die Faſern gekrempelt, d. h. durch Behandlung mittels feiner 
rotierender Stahlbürſten parallel zu einander gelegt und zu einer zuſammenhängen⸗ 
den Faſerſchicht, dem „Vließ“, vereinigt. In der Kammgarnſpinnerei bringt man 
dieſes rohe Vließ nun auf die Kämmmaſchine, welche durch einen äußerſt ſinnreichen 
Mechanismus die langen Faſern auslieſt, die kurzen Faſern aber verwirft; dieſe 
kurzen Faſern, Kämmlinge, werden dann in der Streichgarnſpinnerei verarbeitet, 
die langen Faſern aber, der Kammzug, durch Streckung und Verziehung zu einem 
immer feineren Bande geſtaltet, das dann durch ein lauwarmes Seifenbad geführt 
wird, um es von dem nach dem Waſchen zugeſetzten Oele zu befreien, hierauf ge— 
trocknet, auf der Vorſpinnmaſchine unter ganz ſchwacher Drehung weiter geſtreckt 
und ſchließlich auf der Feinſpinnmaſchine zu Garn verarbeitet wird. 

In der Streichgarnſpinnerei wird das Vließ durch Anwendung immer feinerer 
Kratzen (oben erwähnte rotierende Stahlbürſten) immer gleichmäßiger und reiner, 
hierauf durch Streckung und Verziehung zu Bändern und, ähnlich dem Vorgange in 
der Kammgarnſpinnerei, auf der Vorſpinn- und der Feinſpinnmaſchine zum ſchließ— 
lichen Produkte, dem Streichgarn verarbeitet. 

Seit etwa 50 Jahren hat man auch damit begonnen, die in wollenen und 
halbwollenen Lumpen befindlichen Wollhaare aufs neue zu Geweben zu verwenden. 
Man bezeichnet die auf dieſe Art gewonnenen Garne mit dem Namen 


Kunſtwolle 


und unterſcheidet man hierin hauptſächlich drei Arten, nämlich Mungo, Shoddy und 
Extraktwolle. Mungo heißt das aus gewalkten Stoffen, z. B. Tuchen, wiederge- 
wonnene Material, ift alfo furzfajerig; Shoddy nennt man die Garne, welche aus 
Strickwollſtoffen, Kammgarngeweben und dergl. wiedergewonnen werden, alſo längere 
Haare beſitzen. Extraktwolle endlich wird aus halbwollenen Gewebelumpen gewonnen, 
in denen die vegetabiliſchen Faſern durch Karboniſation zerſtört wurden. Extrakt⸗ 
wolle kommt häufig auch unter der Bezeichnung „Alpacca“ in den Handel und wird 
zu Unterſchüſſen in Mäntelſtoffen und ähnlichen gefütterten Geweben benutzt. 

Die Lumpen werden ſortiert, zerſchnitten, von Nähten befreit, dann auf Wölfen 
zerriſſen und, häufig unter Beimiſchung von guter Streichwolle, auf eigens dazu 
gebauten Krempeln, ſpäter Vor- und Feinſpinnmaſchinen, zu Garn verſponnen. 

Der Kunſtwollfaden iſt natürlich weniger haltbar, da die einzelnen Haare 
während des früheren Gebrauches abgenutzt, abgewetzt wurden, ſo daß ſie, unter dem 
Mikroſkop betrachtet, häufig auf einer Seite der Schuppen entbehren, dann auch, 
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weil die Faſern (namentlich bei Mungo) ſehr kurz find und auf keinen Fall mehr 
die urſprüngliche Elaſtizität beſitzen; aus dieſen Urſachen iſt es erklärlich, daß man 
in Kunſtwollen nur ſtärkere Garne (niedrige Nummern) erzeugt; ſie ſind indeſſen 
gut geeignet zur Herſtellung warmer, dicker Gewebe bzw. zu Unterſchüſſen in ſolche 
und finden infolge ihrer Billigkeit eine immer zunehmende Verwendung. 


2. Die Seide. 


Wie ſchon erwähnt, iſt der einfache Kokonfaden zu ſchwach, um ſofort verwebt 
werden zu können; man haſpelt daher ſtets mehrere Kokonfäden zuſammen ab, wobei 
dieſelben durch die Klebkraft des natürlichen Seidenleimes verbunden werden, und 
verwebt entweder dieſe „Rohſeide“ oder „Grege“ oder zwirnt mehrere ſolcher ein— 
fachen Rohſeidenfäden zu einem Organſin- oder Trame-Faden. Die Anzahl der 
Kokonfäden, ſowie der Zwirndrehungen, richtet fih natürlich nach der Beſtimmung 
des Fadens, doch nimmt man zu Organſinſeide in der Regel zwei bis drei Fäden 
à acht bis zehn Kokons, denen man auf 1 em 3½ bis 25 Umdrehungen gibt. Trama- 
ſeiden erhalten weniger Drehung, 1 bis 1½ pro 1 em und beſtehen ſie aus zwei bis 
drei Fäden à acht bis zwölf Kokons. Die Anzahl der zu dem Webfaden in Summa 
verwandten Kokonfäden mal 1,2 ergibt in der Regel die Nummer, fo hat eine Grege, 
aus 10 Kokonfaden beſtehend, gewöhnlich die Nr. 11/13 den., eine Organſin 20/22 den., 
aber enthält 17 bis 18 Kokonfäden. 

Bei Tuſſah muß man die Zahl der Kokonfäden mit 2-4 multiplizieren, um 
die Nr. zu erhalten. 

Nachdem die Seide gehaſpelt und in Gebinde abgeteilt worden iſt, wird ſie 
dem „Entſchälen“ und „Souplieren“ unterzogen. 

Unter Entſchälen verſteht man die Trennung des der Faſer anhaftenden natür— 
lichen Leimes von dieſer ſelbſt, und erreicht man dieſen Zweck am beſten durch Kochen 
in einer Seifenlöſung. In der Regel unterſcheidet man zwei Entſchälungsarbeiten 
nämlich das Degummieren und das Abkochen. Das Degummieren geſchieht, indem 
man die auf Holzſtöcke gehängten Seidenſträhnen in einer 70 bis 75° R. warmen 
Seifenlöſung umzieht. Dieſe Löſung befindet ſich in rechteckigen, hölzernen und mit 
Kupfer ausgelegten Gefäßen und hier wird ſie durch Dampfrohre in der gleichen 
Temperatur erhalten. Die Seifenlöſung muß 30 bis 35 Prozent neutrale Natron— 
kernſeife vom Gewicht der Seide enthalten. Später gibt man die Seide in der 
Regel noch in eine etwas ſchwächere Löſung, womit dann das Degummieren beendet 
iſt; ſie verliert bei dieſem etwa 1½ Stunden dauernden Prozeß 25 bis 30 Prozent 
ihres Gewichtes. 

Der weitere Prozeß, das Abkochen, geſchieht, indem man die degummierte Seide 
zuvor in einem 50e R. warmen, etwas Seife und Soda enthaltenden Bade ſpült 
und dann in einem kupfernen Keſſel in Säcken eine halbe Stunde lang kocht. Die 
Seide iſt alsdann von dem Seidenleim faſt vollſtändig befreit und beſitzt eine bei- 
nahe rein weiße Farbe. 

Unter dem „Souplieren“ der Seide verſteht man ein nur teilweiſes Degum— 
mieren und ein darauffolgendes Weichmachen (Aſſouplieren) der Seide. Man nimmt 
bei dem Degummieren die Seifenlöſung nur zehnprozentig und in einer Temperatur 
von 20 bis 25% R. an, wodurch die Seide etwa den zehnten Teil ihres Gewichtes 
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verliert, und benennt den Vorgang auch das „Entfetten der Seide“. Das Weich⸗ 
machen geſchieht hierauf durch 1½ ſtündiges gelindes Kochen der Seide in einer drei— 
bis vierprozentigen Weinſteinlöſung. 

Zwiſchen Degummieren und Weichmachen wird jene Seide, welche zarte Farben 
erhalten foll, gebleicht, während für kräftigere Farbtöne ſchon jene Bleichwirkung ge- 
nügt, die durch das Degummieren, alſo durch die Entfernung des in der Leimſchicht 
enthaltenen Farbſtoffes, erzielt wird. 

Als Bleichmittel für Seide kommt in der Praxis nur die ſchweflige Säure in 
Betracht, welche faſt ſtets als Gas-, in ſeltenen Fällen (beſonders für kleinere Partien) 
jedoch auch als Biſulfit in wäſſeriger Löſung unter Mitwirkung von Salzſäure an⸗ 
gewendet wird. Das Bleichen mit gasförmiger-, ſchwefeliger Säure, alſo mit Schwefel⸗ 
dioxyd⸗Gas geſchieht in der Schwefelkammer, in welche das zu bleichende Material 
entweder in Garnform oder als Stück, ſtets in naſſem Zuſtande eingehängt wird, 
weil die ſchwefelige Säure nur in Verbindung mit Waſſer bleichend wirkt. Die 
ſchwefelige Säure wird dadurch erzeugt, daß man in offenen Pfannen, die am Boden 
der Schwefelkammer ſtehen, Schwefel (etwa fünf Prozent, auf das Gewicht der Seide 
berechnet) entzündet und direkt zu Schwefeldioryd verbrennt. Der Bleichprozeß 
dauert ungefähr acht Stunden. Die Schwefelbleiche iſt billig und man erzielt durch 
ſie ein reines, ſchönes Weiß, weshalb ſie auch in der Praxis faſt ausſchließlich an⸗ 
gewendet wird. ; 

Für kleine Mengen Seidengarn oder -ftoff kommt ferner als vorzügliches Bleich— 
mittel eine ammoniakaliſche Löſung von Waſſerſtoffſuperoxyd in Betracht, welches 
dem Schwefeldioxyd als Bleichmittel in mancher Hinſicht überlegen ift; es greift 
die Faſer abſolut nicht an und die durch Waſſerſtoffſuperoxyd erzielte Bleichung 
hält dauernd an, während bei der Schwefelbleiche bald ein „Nachgilben“ ſich einſtellt. 
Doch iſt es für die allgemeine praktiſche Verwendung etwas zu teuer; denſelben 
Nachteil hat auch die Verwendung von Natriumſuperoxyd. 

Tuſſah⸗Seide, die wichtigſte der wilden Seiden, wird in der Weiſe gebleicht, 
daß man ſie in eine Löſung von Bariumſuperoxyd einlegt und darin längere Zeit 
bei 90 ©. behandelt, oder aber man bleicht fie mit Waſſerſtoffſuperoxyd. Auch 
Brom wurde für dieſen Zweck vorgeſchlagen. - 

Kunſtſeide dagegen wird wie Baumwolle gebleicht, da ſie ja wie dieſe aus 
pflanzlichen Stoffen beſteht. Im Gegenſatz zur animaliſchen echten Seidenfaſer kann 
hier alſo ruhig Chlorkalk als Bleichmittel verwandt werden. 

Mitunter kocht man auch die Rohſeide nur mit warmem Waſſer, d. h. ohne 
Zuſatz von Seife ab und bleicht fie dann (Eerufeide). 

Vor dem Verweben wird die Seide in der Regel noch geſtreckt und gefärbt. 
Durch das Strecken gewinnt die Seide an Glanz, die Faſern legen ſich gleichmäßiger 
aneinander und verlieren dadurch die Neigung, ſich zu kräuſeln. 

Schadhafte Kokons, ungleiche Fäden und ſonſtige Abfälle geben das Material 
für Chappe- oder Florettſeide, welche auf folgende Art hergeſtellt wird: Man ſortiert 
das Material zuvörderſt und läßt angefaulte Kokons, ſowie überhaupt geringere Ab— 
fälle einen Fäulnisprozeß durchmachen, indem man ſie unter gutem Verſchluß etwa 
ſieben Tage naß und warm erhält. 

Das gefaulte Material wird nun im Verein mit den übrigen, beſſeren Abfällen 
in der Warmwaſchmaſchine behandelt und gelangt hierauf, nachdem man es noch 
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ein⸗ bis dreimal mit kaltem Waſſer (Kaltwaſſerwaſchmaſchine) gewaſchen, in Trocken⸗ 
ſtuben getrocknet und mit einem Oel- oder Seifenzuſatz verſehen hat, auf die Filling⸗ 
maſchine. Hier werden die Abfälle zu einem Vließ (Bart) verarbeitet, um dann auf 
der Dreſſing⸗ oder Seidenkämmmaſchine ausgekämmt zu werden. Das gekämmte 
Material wird dann auf Vorſpinn⸗ und Feinſpinnmaſchinen zum Faden geſtaltet. 


Die Abfälle der Florettſeidenſpinnerei werden zu Bourette-Garn verwendet; fie 


werden ihrer Kürze wegen nicht mehr gekämmt, ſondern einem der Streichgarnſpin⸗ 
nerei ähnlichen Prozeß unterworfen, d. h. auf dem Wege des Krempelns, Streckens 
und Verziehens, dann mittels Vorſpinn- und Feinſpinnmaſchine der Faden gebildet. 


3. Die Baumwolle. 


Sobald die Baumwollfrucht ihre volle Reife erlangt hat, was durch das Auf— 
ſpringen der Samenkapſeln erkennbar iſt, muß die Baumwolle eingeſammelt, d. h. 
die Frucht abgepflückt werden, da ein längeres Verweilen derſelben auf der Pflanze 
die Farbe der Faſer dunkler, die Faſer ſelbſt holzig machen würde. Die Reife der 
Kapſeln einer und derſelben Pflanze tritt jedoch nicht zur gleichen Zeit ein, weshalb 
man bereits bei der Ernte die Kapſeln nach dem Grade ihrer Reife etwas ſortiert, 
bezw. immer nur die reifen Früchte abſammelt. 

Dem Baumwollpflanzer obliegt auch die Entfernung der Fruchtkelche und der 
Samen. Der Fruchtkelch wird gleich bei dem Einſammeln mit der Hand entfernt, 
die Samen aber, welche mit der Wolle in engerer Verbindung ſtehen, werden durch 
das Egrenieren mittels Maſchinen von den Faſern gelöſt. Die Egreniermaſchinen 
beſtehen in der Regel aus Walzen, welche die Faſern erfaſſen und zwiſchen ſich hinein- 
ziehen, den glatten runden Kern aber abſtoßen (ähnlich den Klettenwölfen der Streich 
garnſpinnerei), oder es greifen in die Spalten eines eiſernen gitterartigen Roſtes 
Zähne von Kreisſägen ein, welch letztere ſich in ſchneller Rotation befinden und die 
Wolle durch das Gitter ziehen, die Samen aber abſtoßen. 

Das Pflücken der Baumwolle erfolgt mittels Handarbeit; in neuerer Zeit hat 
man indeſſen in Amerika auch eine Pflückmaſchine konſtruiert, die ein Vielfaches 
gegenüber dem Handpflücker leiſtet, jetzt aber des hohen Preiſes wegen noch wenig 
im Gebrauch iſt. 

Nachdem die Baumwolle durch das Egrenieren von Samen, Schalen und Staub 
ſo viel als möglich befreit worden iſt, preßt man ſie in Ballen (Würfelform bei 
amerikaniſcher, länglich bei oſtindiſcher Baumwolle) unter hydrauliſchem Druck. In 
neuerer Zeit hat man auch Rundballen verſandt in denen die Baumwolle ebenfalls 
unter hydrauliſchem Druck in die Form eines Wickels gebracht wird. Obwohl in- 
deſſen ſolche Rundballen bedeutend weniger Raum einnehmen und alſo weniger 
Frachtkoſten verurſachen, konnten ſie ſich bisher doch nicht recht einbürgern, wahr⸗ 
ſcheinlich, weil die Preiſe der „Rundballenpreſſen“ derzeit noch zu hoch ſind. 

In den mit grobem Jutepackſtoff umkleideten Ballen, wie ſie der Spinnerei 
nun zugehen, enthält die Baumwolle immer noch Beimiſchungen von Kapſel⸗, 
Stengel- und Samenreſten, Staub und Sand. Durch die ſtarke Preſſung wurde das 
Faſermaterial auch zu Klumpen zuſammengedrängt, iſt gewiſſermaßen verfilzt. Es 
macht ſich daher vor dem eigentlichen Spinnen eine Vorbereitung des Faſergutes 
nötig, durch die dasſelbe von allen Unreinigkeiten und Fremdkörpern befreit wird 
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und durch die ferner auch die Einzelfaſern von einander völlig gelöſt werden. Wir 
unterſcheiden demnach im Arbeitsgange der Spinnerei 2 Hauptteile und zwar: 

1. Die Vorbereitung. Hierher gehört das Miſchen des Spinngutes, das Muf- 

löſen der Klumpen, das Reinigen und das Entwirren der Faſermenge. 

2. Das eigentliche Spinnen, bei welchem das vorbereitete Material zum Faden 

ausgebildet wird und die nötige Drehung erhält. 

Je nach dem Verwendungszweck der herzuſtellenden Garne iſt auch die Bear— 
beitung der Faſern eine verſchiedene. Für glatte und feine Garne, deren Oberfläche 
möglichſt frei von vorſtehenden Faſerenden ſein ſoll, iſt die Erzielung einer parallelen 
Faſerlage Grundbedingung, während bei der Herſtellung eines rauhen, filzigen Fadens 


jene Arbeiten in Wegfall kommen können, die ſpeziell zur Parallellegung der Faſern 
dienen. 


Glatte Garne erfordern: 

1. In der Vorbereitung: 

A) Das Mifchen. 

B) Das Oeffnen und Reinigen bis zur Flocke auf den Oeffnern und Schlag- 
maſchinen. 

C) Die Oeffnung und Entwirrung der Flocken bis zur Gewinnung der 
Einzelfaſer auf der Krempel; hierbei findet völlige Reinigung ſowie be— 
reits eine (allerdings nicht bleibende) Parallel-Streckung ſtatt und es 
entſteht das erſte geſpinſtähnliche Produkt, das Krempelband. 

2. Beim Spinnen: 

D) Das Strecken und Verziehen der Bänder in ihrer Längsrichtung; Hier- 
durch wird die parallele Lage der Faſern erzielt und das Band ver— 
feinert. Hand in Hand damit geht die weitere Vergleichmäßigung der 
Bänder durch das Dublieren derſelben. 

E) Die Bildung des Fadens durch Zuſammendrehung des Vorgeſpinſtes. 

Bei der Herſtellung beſonders guter Garne aus langen Faſern (hauptſächlich 
bei Mako-Wollen) kommt hierzu noch der Arbeitsprozeß des Kämmens, durch den 
eine beſonders intenſive Parallel-Legung des Materials, ſowie die völlige Reinigung 
des Krempelbandes, auch die Entfernung aller kürzeren Faſern, erzielt wird. 

Rauhe Garne bedürfen keiner Paralleliſierung der Faſern, weshalb bei ihrer 
Herſtellung kein Verzug durch Streckwerke ſtattfindet. Der von der Krempel ge— 
bildete Flor wird durch den Florteiler in die Vorgeſpinſtfäden geteilt und erhalten 
dieſe durch das Nitſcheln oder Würgeln keine bleibende Drehung; dieſelbe wird erſt 
durch die Feinſpinnmaſchine erteilt. Dubliert wird auf den Krempeln Streich— 
maſchinen), der Verzug des Vorgeſpinſtes erfolgt auf der Feinſpinnmaſchine (Wagen— 
verzug). 

Bei der Herſtellung der glatten Garne paſſieren die Vorgeſpinſtfäden in der 
Feinſpinnmaſchine eine 3zylindriges Streckwerk, durch das fie einen nochmaligen Ber- 
zug erhalten; man ſpricht deshalb auch von Dreizylinderſpinnerei im Gegenſatz zu 
der Zweizylinderſpinnerei für rauhe Garne, bei deren Erzeugung das Vorgeſpinſt in 
die Feinſpinnmaſchine (Continue) durch zwei Zylinder eintritt, denen nur die Lieferung, 
aber keine Streckung des Vorgeſpinſtes obliegt. 

Glatte Garne bezeichnet man auch (nach den zur Verwendung kommenden Vor: 
ſpinnmaſchinen) als Flyer-Garne, während die rauhen (zwei Zylinder-) Geſpinſte 
auch Barchent⸗, Streich- oder Continuegarne genannt werden. 
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Die Abfälle, welche bei der Baumwollſpinnerei entſtehen, werden geſammelt, 
auf einer ſpeziell hierzu konſtruierten Maſchine, dem Trümmelwolf, wieder zerkleinert 
und im übrigen dem Spinnmaterial für gröbere Schußgarne beigeſellt. 

Baumwollzwirne, welche durch Behandlung mit Stärke, Gummi, Tragant oder 
ähnlichen Appreturmitteln ſteif gemacht werden, nennt man Eiſengarne; werden die 
Eiſengarne noch auf einer Lüſtriermaſchine behandelt, glänzend gemacht, ſo nennt 
man dieſelben Glanzgarne. 

Bunte Glanz- oder Eiſengarne müſſen vor der Appretur gefärbt werden. 

Unter gaſiertem Zwirn oder Flor verſteht man Baumwollzwirne, meiſt in 
feineren Nummern, welche dadurch geglättet wurden, daß man ſie über 5 
führte und ſo die hervorſtehenden Faſerenden abſengte. 

Kettengarne, alſo runde, feſte Fäden von einer gewiſſen Steifigkeit, nennt man 
auch Watergarne. Dieſelben werden meiſtens auf Water- oder Ringſpinnmaſchinen 
in den Nummern 10 bis 50 hergeſtellt. 

Schußgarn (mit loſer, alſo weicher Drehung) nennt man Mulegarn. Dasſelbe 
wird meiſt auf dem Selfaktor oder der Mulemaſchine in allen Nummern (von 1 bis 
300) erzeugt. 

Medio- oder Halbkettengarn wird ebenfalls auf dem Selfaktor erzeugt, hat 
jedoch eine etwas ſchärfere Drehung als Mulegarn und wird deshalb mitunter auch 
zu Kette verwandt. 

Baumwoll-Abfallgarne oder Zweizylindergarne ſind aus den bei der Baum— 
wollſpinnerei entſtehenden Abfällen, häufig unter Zuſatz von friſcher Bengalwolle 
geſponnen, alſo minderwertige Garne. 

Vigognegarn nennt man eine Miſchung von Baumwoll- und Schafwollfaſern, 
zum Faden vereinigt oder ein Baumwollgarn aus guter Mako-Baumwolle, die in 
der Spinnerei ähnlich wie Schafwolle behandelt, alſo mit Zuſatz von Oel uſw. ge— 
ſponnen wird. 

Mercerifierte Baumwolle ift ein mit Seidenglanz verſehenes Garn. Behandelt 
man nämlich Baumwollgarne mit Natronlauge (15° Be. ſtark bei einer Temperatur 
des Laugenbades von etwa 16° E.), ſtreckt dieſelben dann, wäſcht und trocknet fie, 
ſo erhalten dieſelben einen der Seide ähnlichen Glanz, werden auch bedeutend feſter, 
büßen aber leider an Elaſtizität ein. Das Verfahren läßt ſich auch auf baummollene- 
Stoffe anwenden und werden große Mengen merceriſierter Baumwolle als Seiden— 
Erſatz verarbeitet“). 


4. Der Flachs. 


Bei der Zubereitung des Flachsſtengels reſp. der Gewinnung der Geſpinſtfaſer 
handelt es ſich in erſter Linie um die Trennung der Baſtfaſern von Holzſubſtanz 
und Rinde. Je nachdem nun dieſe Trennung mit mehr oder weniger Sorgfalt 
durchgeführt reſp. im richtigen Zeitpunkt begonnen und beendet wird, iſt auch die 
Güte des Flachſes eine verſchiedene. 

Man beginnt mit der Ernte, ſobald der Grund der Stengel gelb zu werden 
anfängt, indem man die Pflanzen aus dem Boden zieht und auf dem Felde trocknet. 
Hierauf werden die Pflanzen durch Eiſenkämme gezogen (geriffelt), wobei Seitenäſte, 


*) Als ein vortreffliches Lehrbuch der Baumwollſpinnerei können wir empfehlen: Profeſſor 
O. Johannſen, Handbuch der Baumwollſpinnerei, Verlag von Bernh. Friedr. Voigt, Leipzig. 
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Blätter und Kapſeln abfallen. Letztere, die Samenkapſeln, werden geſammelt, ge- 
trocknet und enthülſt und dienen zur Oelbereitung. 

Die mechaniſche Bearbeitung des Flachsſtrohes durch Dörren, Brechen (Biegen) 
und Hecheln (kämmen) würde an ſich hinreichen, um die durch das Dörren ſpröde 
gewordenen Holz- und Rindenteile von den elaſtiſchen und zähen Flachsfaſern zu 
entfernen. Allein der Zuſammenhang der einzelnen Baſtfaſern untereinander wird 
durch ein klebriges, grüngelb gefärbtes, im Waſſer unlösliches Bindemittel veranlaßt, 
deſſen Entfernung nur auf chemiſchem Wege gelingt, worauf erſt die Zerteilung des 
Baſtes in die zum Verſpinnen geeigneten, hinreichend dünnen Faſerbündelchen durch 
mechaniſche Operationen möglich wird. Bisher kennt man nur zwei Mittel zu deſſen 
Entfernung: nämlich die Behandlung mit alkaliſcher Lauge oder mit Seifenlöſung, 
und die Fäulnis. Im erſteren Falle wird die Klebeſubſtanz gelöſt, im zweiten Falle 
zerſtört. Bisher hat ſich aber nur die Fäulnis zur Entfernung des Klebeſtoffes im 
großen bewährt. Das Verfahren hierbei nennt man die Röſte. 

Man unterſcheidet drei Arten der Röſte, nämlich die Tau- oder Raſenröſte, 
die Kaltwaſſerröſte und die Röſte mittels warmen oder erwärmten Waſſers. 

Bei der Raſenröſte breitet man den Flachs einfach auf Raſen oder anderes Land 
aus und läßt ſo lange Tau, Regen uſw. auf ihn einwirken, bis der Baſt lösbar 
geworden iſt. Dieſe Art Röſte iſt ſehr einfach und mühelos, doch geht dabei be— 
deutend mehr an Gewicht verloren, als bei anderen Röſtverfahren, und wird auch 
eine mindere Faſerqualität erzielt. 

Bei der Kaltwaſſerröſte gibt man den Flachs in ein langſam fließendes, weiches 
Waſſer in der Weiſe, daß er weder den Boden berührt, noch aber auch der Luft aus- 
geſetzt iſt, daß er vielmehr ſchwimmt. Man erreicht dies am beſten, wenn man, wie 
es z. B. in Belgien allgemein üblich, den Flachs in Lattenkäſten gibt. Mitunter 
wendet man auch gemiſchte Röſte an, indem man einen Teil der Gärung im Waſſer, 
den anderen auf der Wieſe ſich vollziehen läßt. 

Bei der Warmwaſſerröſte wird die Gärung durch künſtliche Erwärmung des 
Waſſers beſchleunigt und reguliert. Die Bottiche ſind von Dampfſchlangen durd- 
zogen und das Waſſer wird auf eine Temperatur von etwa 35° C. gebracht. Bei 
dem Verlaſſen der Röſte werden die Stengel durch ein paar Quetſchwalzen gezogen, 
wodurch die ſchleimigen Subſtanzen ausgequetſcht und die folgenden Arbeiten ſehr 
vereinfacht werden. 

Schließlich ift noch zu erwähnen die Heißwaſſerröſte, bei welcher die Flachs⸗ 
bündel in eiſerne Zylinder eingeſchloſſen und einer abwechſelnden Einwirkung von 
Dampf und Waſſer ausgeſetzt werden. Dieſelbe wird jedoch nur wenig angewandt. 

Die Röſte übt auf das Ausſehen und den Wert der Flachsfaſer den denkbar 
größten Einfluß aus. Der beſte Flachs gibt, wenn er in einem kalten oder raſch 
fließenden Waſſer geröſtet wurde, eine ſtarre wenig elaſtiſche Faſer. Von einem 
ſchlechten Erfolg iſt die Röſte auch dann begleitet, wenn die Faſerbündel an den 
Boden anſtoßen oder über den Waſſerſpiegel hervorragen. Die Farbe des Flachſes, 
welche nach dem Röſten gewöhnlich blond ift, wird ſtahlgrau (belgiſche Flächſe)h, wenn 
man das Flachsſtroh während des Liegens im Waſſer mit Schlamm und Laub bedeckt. 

Wie lange der Flachs bei den verſchiedenen Röſtmethoden im Waſſer zu ver— 
bleiben hat, hängt von den Zufälligkeiten der Witterung, der Temperatur des Waſſers 
und ſchließlich auch von der Beſchaffenheit des Gewächſes ab. Getrockneter Flachs 
bedarf einer längeren Röſte als ſolcher, welcher in grünem Zuſtande zur Röſte ge— 
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langte. Häufig wird nämlich der Flachs auch, wenn die Ernte ſpät erfolgte, in 
Kapellen (Puppen) aufgeſtellt, getrocknet und erſt im nächſten Jahre der Röſte 
übergeben. 

Durch die bei der beginnenden Fäulnis entſtehende Wärme und Gasentwicke⸗ 
lung werden die zuſammengebundenen oder in Käſten gegebenen und durch Steine 
beſchwerten Faſerbündel nach einigen Tagen in die Höhe getrieben und muß durch 
erneute Beſchwerung dafür geſorgt werden, daß die Faſern unter Waſſer bleiben. 
Nach einigen Tagen läßt dann die Gasentwickelung nach und muß man dieſe Nad- 
beſchwerung wieder abnehmen. Nach dem Fallen der Röſte muß der Flachs öfters 
und ſorgfältig geprüft werden in bezug auf ſeine Röſtreife. Dieſe iſt erlangt, wenn 
der Splint des Stengels ſchon bei geringer Biegung desſelben zerbricht oder man 
ohne eine Kraftanſtrengung den Baſt vom Stengel trennen kann. Das Herausnehmen 
des Flachſes um einen Tag zu früh oder zu ſpät, kann den Wert des Faſermate— 
riales ſehr ſtark beeinträchtigen. 

Die auf das Röſten folgenden Arbeiten, zur vollſtändigen Loslöſung des Holzes 
von der Faſer dienend, ſind: 

1. Das Botten oder Klopfen. Bei demſelben klopft man mit einem Hammer, 
deſſen Schlagfläche gekerbt iſt, auf das ausgebreitete Flachsſtroh und bricht dadurch 
die Holzbeſtandteile. Vielfach wird dazu auch ein von einer Mühle betriebenes Poch— 
werk benutzt. 

2. Das Brechen. Bei demſelben zerkleinert man die in dem Stengel etwa 
noch enthaltene Holzſubſtanz vollends, indem man die Stengel mittels ſtumpfer 
Hackmeſſer knickt. In neuerer Zeit läßt man das Flachsbrechen größtenteils durch 
Maſchinen beſorgen, deren Wirkung hauptſächlich auf der Anwendung von geriffelten 
Walzen beruht. Iſt übrigens das Botten richtig angewendet worden, ſo bedarf es 
des Brechens eigentlich gar nicht mehr, ſondern man wendet nach dem Botten ſofort an: 

3. Das Schwingen. Durch das Schwingen werden die Holzteilchen end— 
gültig entfernt. Der in dem Schwingſtock eingeklemmte und ſenkrecht herunter— 
hängende Flachs wird mit einem ſchweren, zugeſchärften Holzmeſſer, dem Schwing— 
beil, geſchlagen oder aber der auf einer Unterlage befindliche Flachs unter ſtumpfen 
Meſſern durchgeführt. Letztere Arbeit, Ribben genannt, wird auch häufig als Ex: 
gänzung der Behandlung mit dem Schwingbeil angewendet. In neuerer Zeit hat 
man auch hierfür Maſchinen erfunden, welche ſich der Handſchwingerei in— 
ſofern nähern, als auch bei ihnen der ſenkrecht herabhängende Flachs von rotierenden 
ſtumpfen Meſſern getroffen wird, welche die Faſer durch Schaben und Schlagen vom 
Holze befreien. 

4. Das Hecheln. Nach dem Schwingen iſt die Faſer zwar vom Holze be- 
freit, doch ſind die einzelnen Faſerbündel noch unter ſich verwachſen und verkettet. 
Um die Faſern nun in eine parallele Lage zu einander zu bringen, hechelt man ſie, 
d. h. man zieht den geſchwungenen Flachs durch Nadeln hindurch, welche mit der 
Spitze nach oben, auf einem Brette eingeſchlagen ſind. Man nimmt zuerſt grobe, 
dann immer feinere Hecheln. 

Der gehechelte Flachs wird bei der Handſpinnerei ſofort auf dem Spinnrade 
zum Faden verarbeitet. Bei der Maſchinenflachsſpinnerei, bei welcher auch das 
Hecheln durch paſſend konſtruierte Maſchinen ausgeführt wird, bildet man aus dem 
gehechelten Flachs Bänder, ſtreckt und doubliert dieſe und bildet dann in ähnlicher 
Weiſe, wie es bereits bei der Baumwollſpinnerei beſchrieben wurde, mittels Vorſpinn⸗ 


und Feinſpinnmaſchinen den Webfaden. Ein Krempeln oder Kämmen findet nicht 
ſtatt, weil der gehechelte Flachs bereits als gekämmte Ware anzuſehen iſt. 8 

Der gehechelte Flachs wird zunächſt auf der „Anlegemaſchine“ einer endloſen 
Kette von Hecheln übergeben. Die Hechelkette bewegt ſich ſchneller als die Einführ— 
walzen, welche ihr den Flachs übergeben; ſie zieht den Flachs mit ſich und übergibt 
ihn einem Streckwalzenpaare, welches vermöge ſeiner größeren Geſchwindigkeit den 
Flachs der Hechelkette entzieht und dadurch nochmals ſtreckt. Dieſe Walzen geben 
den Flachs an zwei Paare andere, kleinere, welche die Streckung fortſetzen und ihn 
als Band in einen Spinntopf fallen laſſen. In der Regel legt man dann vier bis 
fünf Bänder zuſammen der nächſten Streckmaſchine vor (doubliert ſie) und verſtreckt 
ſie wieder zur Stärke des einfachen Bandes. 

Iſt der Stred- und Doublierprozeß mehrmals wiederholt worden, jo übergibt 
man die Bänder der Vorſpinnmaſchine, welche der Baumwollvorſpinnmaſchine ähnlich 
iſt, ſich jedoch von dieſer dadurch unterſcheidet, daß ſie vor dem Streckwerk noch eine 
Hechelkammkette beſitzt. Auch die nachfolgende Feinſpinnmaſchine ift jener für Baum- 
wollgarne, der Watermaſchine, ähnlich; man unterſcheidet hier zwei Spinnmethoden: 
das Naßſpinnen und das Trockenſpinnen. Beim Naßſpinnen ſind die einzelnen 
Walzenpaare des Streckwerkes ziemlich nahe aneinander geſtellt und laufen die Fäden, 
bevor ſie in das Streckwerk eintreten, durch heißes Waſſer. Letzteres findet beim 
Trockenſpinnen nicht ſtatt, auch ſind dort die Streckwalzenpaare in größeren Zwiſchen⸗ 
räumen voneinander aufgeſtellt. Beim Naßſpinnen wird der Faden hart, ſteif, jedoch 
glatt; beim Trockenſpinnen erhält man ein gröberes und rauheres, dafür geſchmei— 
digeres Geſpinſt. 

Die beim Schwingen, Hecheln und Spinnen entſtehenden Abfälle bezeichnet man 
mit dem Namen Heede oder Werg. Dieſe Faſern können infolge ihrer Kürze nicht 
mehr gekämmt werden, ſondern man krempelt ſie. Das Werggarn (tow) verwendet 
man meiſtens zu Schußgarnen, die beſſeren Garne (line) zur Kette. 


5. Der Hauf. 


Der Hanf wird in beinahe gleicher Weiſe wie der Flachs vorbereitet, nur müſſen 
die dafür verwandten Maſchinen von größeren Dimenſionen und feſter gebaut fein, 
als jene für den Flachs. Der Grund hierfür liegt in der ungemeinen Feſtigkeit 
der Faſer. 

6. Die Jute. 

Die Jutefaſer beſitzt in dem Zuſtande, in welchem ſie in den Handel gebracht 
wird, ſehr wenig Geſchmeidigkeit, weshalb ſich zuvörderſt zwei Arbeiten nötig machen: 
das Einlegen und das Quetſchen. Beim Einlegen wird die Jutefaſer mit einer 
Miſchung von Mineralöl, Robbentran und Waſſer gleichmäßig benetzt (öfters auch 
nur Robbentran und Waſſer), indem man ſie ſchichtenweiſe übereinanderlegt, die 
Schichten kreuzend und jede Schicht einſprengend. Hierauf wird fie auf der Quetſch— 
maſchine durch ein Syſtem (20 bis 40 Paare) von Riffelwalzen geleitet. Nachdem 
in der „Schnippmaſchine“ noch die Faſerenden, welche den „Juteabfall“ liefern, ent⸗ 
fernt wurden, wird die Jute einem Reißwolf vorgelegt; dieſer bewirkt das Oeffnen der 
noch ſehr zuſammenhängenden Faſern. Auf ſehr ſtark gebauten Krempeln wird fo- 
dann die Faſermenge in etwa 70 em lange Stücke zerriſſen und dieſe Faſern zu 
einem endloſen Bande vereinigt, auf Streckmaſchinen geſtreckt und doubliert, um ſo⸗ 


dann auf den Flyern zu Vorgarn und auf einer Trockenſpinnmaſchine zu Feingarn 
verwandelt zu werden. t 

Die beſſeren Juteſorten werden zur Erzeugung der Jutehechel- oder Juteline— 
garne benutzt, während man die geringeren Sorten zur Jutewerg- oder Jutetowgarn— 
Erzeugung verwendet. 

Auch die von der Schnippmaſchine gelieferten Abfälle werden verſponnen, und 
zwar zu ganz groben Garnen. 


7. Die Neſſel. 


Wenn die Faſern der verſchiedenen Neſſelgewächſe fih in der Tertilinduftrie 
bisher noch nicht jenen Platz erringen konnten, der ihnen infolge ihrer hervorragenden 
Eigenſchaften (Glanz, Glätte und Feſtigkeit) gebührt, ſo liegt dies weſentlich in dem 
Umſtande, daß bisher noch immer die Gewinnung der eigentlichen Faſer, d. h. ihre 
Iſolierung mit Schwierigkeiten verknüpft war. Gegenwärtig behandelt man die 
Faſer mit einer Miſchung von Oel und Alkalilauge (kotoniſiertes Chinagras) und 
verſpinnt ſie ſodann auf Flachsgarnmaſchinen. 


Die Bezeichnung und die Längenmaße der Garne. 


Die in der Spinnerei hergeſtellten Garne werden von derſelben teils auf Spulen 
(Bobinen, Kops), teils geweift abgeliefert; die der Weife zugrunde liegende Längen— 
einheit des betreffenden Garnes wird jedoch meiſtens auch bei den Spulen feſtgehalten. 
Als Längeneinheit betrachten wir bei den meiſten Materialien den Strähn (Zahle, 
Schneller). Die Länge desſelben iſt ſtets durch Anlehnung an das beſtehende Ver— 
kehrsmaß beſtimmt worden; ſie iſt daher oft bei einem und demſelben Material von 
Land zu Land eine ſehr verſchiedene. Die neueſte Zeit hat zwar viele Beſtrebungen 
aufzuweiſen, welche dahin zielen, das ſich im allgemeinen Verkehr der Völker immer 
mehr einbürgernde metriſche Maß und Gewicht auch in der Spinnerei zur Geltung 
zu bringen und dieſe Beſtrebungen ſind auch, beſonders in der Schafwollbranche, 
vielfach von Erfolg begleitet geweſen, indeſſen dürfte doch noch geraume Zeit darüber 
vergehen, ehe es zu der allgemeinen Einführung gelangt iſt. Bei dem Meterſyſtem 
gilt der Grundſatz, daß je 1000 m in zehn Gebinde eingeteilt, eine Längeneinheit 
(Strähn) bilden und daß die Nummer des Garnes der Anzahl der Einheiten gleich 


iſt, welche zuſammen 1 kg wiegen. Die ſonſtigen, bis jetzt gebräuchlichen Bezeich⸗ 
nungen und Maße ſind: 


Baumwolle. 


England: 1 Strähn zu 840 Yard oder 767,76 m. 1 Strähn hat 7 Gebind, 
1 Gebind (Wiedel) 80 Faden à 1½ Yard. Die Nummer wird ausgedrückt durch die 
Anzahl der Strähne, welche ein engliſches Pfund — 0,4536 kg wiegen. 

Frankreich und ein Teil von Belgien: 1 Strähn zu 1000 m à 10 Gebind. 
Nummer entſpricht der Anzahl der Strähne, welche ½ kg wiegen. 
Alle anderen Länder haben die engliſche Weife angenommen. 
Eiſengarne: 1 Strähn hat 2 Gebinde à 100 Faden à 1½ Yard. 1 Strähn 
mißt alſo 300 Yard oder 274,3 m. 


Glanzgarne: 1 Strähn hat 2 Gebinde à 140 Faden à 1½ Yard. 1 Strähn 
enthält mithin 420 Yard oder 384 m. 


ie 


Leinengarn. 


England: 1 Strähn hat 12 Gebind à 120 Faden à 2½ Yard. 
1 Gebind (1204 ½ — 300 Yard oder 274,3 m. 
1 Strähn (30012) — 3600 Yard oder 3290 m. 


— ge 


4 Strähn bilden 1 Stück — 14400 Yard. 
5 Stück oder 20 Strähn bilden ein Bündel — 72000 Yard. 
10 Bündel oder 50 Stück oder 200 Strähn oder 2400 Gebind bilden 
1 Schock 720000 Yard oder 658 080 m. 
Irland: 1 Strähn hat 10 Gebind à 120 Faden à 2½ Yard — 3000 Yard oder 
2743 m. 
4 Strähn bilden 1 Stück — 12000 Yard. 
5 Stück bilden 1 Bündel — 60000 Yard. 
12 Bündel bilden 1 Schock — 720000 Yard. 

Die Anzahl der Gebinde à 300 Yard, welche zuſammen ein engliſches Pfund 
wiegen, geben die Nummer des betreffenden Garnes an. 

Man kann alſo ſofort berechnen, wie ſchwer z. B. ein Schock Leinengarn iſt, in- 
dem man die Anzahl der Gebinde pro Schock (2400) durch die Nummer des Garnes 
dividiert. Es wiegt z. B. ein Schock Leinengarn Nr. 30 (2400: 30 = 80) 80 engliſche 
Pfund. 

Auch bei Leinengarn wird die internationale Numerierung angeſtrebt, doch ſind 
vorläufig für Deutſchland und Oeſterreich die oben angeführten Haſpelungs- und 
Numerierungsweiſen noch allein als maßgebend zu betrachten. 

Da alſo die Leinengarn-Nummer angibt, wie viel mal 300 Yard ein Pfund 
wiegen, die Baumwollgarn-Nummer aber, wieviel mal 840 Yard ein Pfund wiegen, 
fo ſtehen die beiden Numerierungen im Verhältnis 300 zu 840 oder 3 zu 8,4 oder 
1 zu 2,8 zu einander. Es muß alfo ein Baumwollfaden Nr. 1 gerade jo ſtark bezw. 
ſchwer fein wie ein Leinenfaden Nr. 2,8 oder Baumwolle Nr. 10 — Leinengarn Nr. 28. 


Schafwolle. 


Hier kann man die metriſche Einteilung bereits als eingeführt betrachten, doch 
ſollen in nachſtehendem die früheren Maße kurz erwähnt werden. 


a) Streichgarn. 


| 1 Zahle zu 800 Leipziger Ellen à 5 Gebind à 80 Faden. 
Sachſen:“ 1 Zahle „ 800 7 a ae „0 
1 Zahle „ 1200 $ 8 80 


Preußen: 1 Stück à 2200 Berliner Ellen à 4 Gebind à 220 Faden. 

Oeſterreich: 1 Strähn à 1760 Wiener Ellen à 20 Gebind à 44 Faden. 

35 1 Zahle à 800 Leipziger Ellen à 5 Gebind à 80 Faden. 

England:“ 1 Strähn a 560 Yard à 7 Gebind à 80 Faden. 

Frankreich: 1 Strähn à 3600 m à 4 Schneller à 6 Gebind. 

5 1 Strähn à 1495 m à 22 Gebind à 44 Faden. 

Die Nummer richtet fih bei den mit * bezeichneten Sorten nach der Anzahl 
der Einheiten, welche ein engliſches Pfund wiegen. In Preußen und Frankreich 
drückt man die Nummer nach der Anzahl der Stücke oder Strähne aus, die ½ kg 
wiegen. (Noch früher war in Preußen ſowie für die zuerſt angeführte ſächſiſche 
Weife das Berliner Handelspfund (468 g) und in Frankreich das Pariſer Pfund 
(439,5 g) maßgebend.) Bei der erft angegebenen öſterreichiſchen Weife korreſpondiert 
die Nummer mit der ein Wiener Pfund wiegenden Anzahl Strähne. 

Internationale Weife: 1 Strähn hat 700 Faden à 1,43 m — 1000 m. 


Die Nummer gibt an, wieviele Strähne 1 kg wiegen oder wie viele Meter 
1g ſchwer find. 


b) Kammgarne. 


Hier find die weichen Kammgarne (aus Merinowollen) und die harten Kamm- 
garne (Ziegenwollen) zu unterſcheiden. 

1. Weiche Kammgarne. 
Internationale Weife wie bei Streichgarn. 
Verpackung in Bündeln à 5 kg. 

2. Harte Kammgarne (Weft, Mohair). 

1 Strähn enthält 7 Gebinde à 80 Faden à 1 Yard — 560 Yard oder 512 m. 

Die Nummer wird ausgedrückt durch die Anzahl der Strähne, welche ein eng— 
liſches Pfund wiegen. 

Verpackung in Bündeln à 10 Pfund. 

Dieſe Garne, welche uns nahezu ſämtlich England liefert, ſind meiſt ſo geweift 
wie ſoeben angegeben, doch ſpinnt man in England auch mitunter den Strähn zu 
840 Yards oder zu 1120 Yards. Die Nummer gibt indeſſen ſtets an, wie viel Strähne 
à 560 Yard ein engliſches Pfund wiegen. 

Frankreich, Belgien, Schweiz u. a.: 1 Strähn 720 m Länge. Numeriert nach 
dem halben Kilogramm. 


Jute. 

1 Strähn enthält 5 Gebind à 120 Faden à 2½ Yard — 1500 Yard oder 1372 m. 

1 Gebind = 300 Yard oder 274,3 m. 

20 Strähn bilden 1 Weife. 

2 Weifen bilden 1 Bündel. 

1 Bündel hat alſo 60000 Yard oder 54840 m. 

Die Nummer gibt an, wieviele Gebinde ein engliſches Pfund wiegen. 

Obige Haſpelung hat jedoch nur Geltung für Jutegarn von Nr. 1½ bis Nr. 12, 
während für gröbere Nummern der Strähn viel kürzer, dafür die Anzahl der Weifen 
in einem Bündel eine höhere iſt. 

Für Nr. 1 bis 1: . 

1 Gebind = 60 Faden à 21/2 Yard = 150 Yard. 
5 Gebinde = 1 Strähn = 750 Yard. 

20 Strähn = 1 Weife = 15000 Yard. 
4 Weifen =1 Bündel = 60000 Yard. 

Für Nr. ½ bis / 

1 Gebind = 30 Faden à 2½ Yard — 75 Yard. 
5 Gebinde = 1 Strähn = 375 Yard. 

20 Strähn = 1 Weife = 7500 Yard. 
8 Weifen =1 Bündel = 60000 Yard. 

Für Nr. ta: a 

1 Gebind = 15 Faden à 2½ Yard = 37,5 Yard. 
5 Gebinde =1 Strähn — 187,5 Yard. 

20 Strähn =1 Weife = 3750 Yard. 

16 Weifen =1 Bündel = 60000 Yard. 

Verpackung: in Bündel = 60000 Yard = 24000 Faden. 

Scham s, Weberei. 
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Eine Weife wiegt ſomit: 
bei Nr. 1ta 662; Pfund. 
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Während bei den bis jetzt angegebenen Numerierungsweiſen der Grundſatz galt, 
daß, je feiner das Garn, deſto höher auch die Nummer war, iſt bei der Seide gerade 
das Gegenteil der Fall. Je mehr hier eine beſtimmte Länge des Materials wiegt, 
je ſtärker dasſelbe alſo iſt, deſto höher iſt auch die Nummer. Als einheitliches Maß 
gilt hierbei die Länge von 9000 m, als Gewichtseinheit das Gramm. Ein Seiden- 
faden von 9000 m Länge und einem Gewicht von 20 g wird alfo Nr. 20 fein. 
Früher wurde ausſchließlich und zum Teile wird auch noch heute der Denier (1 altes 
Pariſer Pfund — 16 Unzen à 24 Denier à 24 Grän), (1 Turiner Pfund — 12 Unzen 
à 24 Denier à 24 Grän), (1 Mailänder Pfund = 8 Unzen à 24 Denier à 24 Grän), 
1 Pariſer Denier = 1,275 g, 1 Turiner Denier S 1,281 g, 1 Mailänder Denier 
— 1,224 g, als Gewichts- und die alte Pariſer Elle (1,18345 m) als Längeneinheit 
benutzt. Ein Seidenſträhn, der die Länge von 9600 Pariſer Ellen (aunes) hatte, war 
in 24 Gebinde eingeteilt; zur Beſtimmung der Nummer wog man ein ſolches Ge- 
bind (475 m) und gab die Anzahl der Grän die Nummer. Nach der neuen inter- 
nationalen Einteilung enthält ein Strähn nur 20 Gebinde à 450 m, das Gemwichts- 
maß hierfür, nach welchem auch die Nummer angegeben wird, iſt 0,05 g. 

Man benennt das t20 Gramm heute auch vielfach im Seidenhandel mit Denier. 
Bei der internationalen Titrierung wiegt alſo eine „Probelänge“ von 450 m (man 
kann auch ſagen 1 Gebind) ſo viele Deniers (oder zwanzigſtel Gramm) als der 
Titer (die Nummer) angibt. Es wiegen mithin 

von einer 20 Denier feinen Seide 450 m 1 g, 
0 h M „ 450 m 1,5 g, 
y sa 40 F 4 „ 450 m2 g. 
Daraus ergibt ſich, daß 1 kg (1000 g) von 
einer 20 Denier feinen Seide 450000 m Fadenlänge hat, 
„ i HRS 17 „ 300000 m i 
„„ à „ 225000 m 
55 TO i n „ 900000 m 1 = 
jowie daß ein Strähn von 9000 m Länge (20 Probelängen) 
bei einer 20 Denier feinen Seide 20 g wiegt. 
ee 7 ii „ 30 g 
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Von den Trocknungs⸗ und Konditionieranftalten wird außer dem Titer auch eine 
mit der Numerierung der anderen Geſpinſte übereinſtimmende Nummer angegeben. 
Dieſe Nummer gibt dann an wieviel mal 1000 m auf 1 kg gehen. 

Somit entſpricht dem Titer von 20 Denier die Nr. 450, 
„ ae CA E E „ „ 300, 
À 1 e 75 A2: 

Da das Geſpinſt der Seidenraupe ungleich ſtark iſt, ſo gibt man die Nummer 

von gehaſpelten Seiden immer durch zwei Zahlen an; man ſpricht z. B. von Grege 


Et, EE 


11/13 den. oder Organſin 18/20 den. oder Trame 36/40 den. Der Berechnung hätte 
man dann in dieſen drei Beiſpielen folgende Titers zugrunde zu legen: Grége 12 den,, 
Organſin 19 den., Trame 38 den. 


Florettſeide, Bourette-Seide. 


England und Deutſchland: wie die Baumwolle. 
Schweiz und Frankreich: 1 Strähn — 500 m à 5 Gebind. Numeriert nach ½ kg. 
Die internationale Weife bürgert ſich bei Florettſeide immer mehr ein. 


Gummi. 


Die Nummer wird nach der Stärke des Querſchnittes des Gummifadens be- 
rechnet, und gibt an, wieviel Fäden unmittelbar nebeneinander gelegt auf einen engl. 
Zoll (25.04 mm) gehen. Gummi wird nach Gewicht gekauft und kommt in 
Strängen von etwa 60 Yards in den Handel. 


Zwirnt man mehrere einfache Fäden zuſammen, z. B. 2 Baumwollfäden Nr. 40, 
ſo nennt man das Produkt dann: Baumwollzwirn Nr. 40/2 (20 Strähn per 1 engl. 
Pfund). Die Strähne werden durch das Zwirnen natürlich etwas kürzer. 6 Faden 
Nr. 24 zuſammengezwirnt ergeben Nr. 24/6. 

Für Zwirn ſagt man in manchen Induſtriegegenden, namentlich in der Band— 
weberei, auch Bieſe. 

Zwirn Nr. 24½6 entſpricht alfo der einfachen Nummer 4; 4 Faden Nr. 24/6 zu⸗ 
ſammengezwirnt ergeben Nummer 1. Zwirnt man 1 Faden Nr. 30 und 1 Faden 
Nr. 20 zuſammen, ſo wiegt der entſtehende Zwirnſträhn %% und ½ Pfd., das ift 
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30 15. 13) und ( 


20 22 7 37-83 g und er hat ſomit die Nummer 


ger. 12. 
31:83 -7 
3 Baumwollfäden Nr. 4, Nr. 8 und Nr. 20 zuſammengezwirnt ergeben die 
2 r T / 454 2 4 
einfache Zwirn-Nr. 2.353, weil der Strähn Nr. 4 (A =) 113.5 g wiegt, der 
5 ae a on 1454 5 
Strähn Nr. 8 ( — 56.75 g, der Strähn Nr. 20 (20 =) 22.7g, die 3 Strähne 
155 855 é 5 45 k 
zuſammen (der Zwirnſträhn) alfo 192.95 g ſchwer find ( 55 2 353) 
Prüfung gemiſchter Garne und Gewebe. Der Fachmann kommt häufig 
in die Lage, ein ihm vorgelegtes Garn oder Gewebe dahin zu unterſuchen, aus was 
für Material es beſtehe oder — wenn eine Miſchung verſchiedener Materialien vor— 
liegt — zu beſtimmen, in welchem Prozentſatz die verwendeten Faſern oder Haare 
im fertigen Produkt vorhanden ſind. Solche Feſtſtellungen ſind nötig, um die Güte 
und den Preis einer Ware angeben zu können, billigere Surrogate nachzuweiſen, 
Verſchlechterungen einer Ware zu begegnen. Häufig iſt es auch nötig, aus einem 
Quantum gemiſchter Garne oder Gewebe das eine Material zu entfernen, ſo z. B. 
aus Lumpen für die Kunſtwoll-Fabrikation alle Pflanzenſtoffe, aus Maſchinenſtickereien 
den Schafwoll-Untergrund. 7 
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Um allen dieſen Anſprüchen genügen zu können, iſt dem Fachmann ſowohl die 
Kenntnis des Ausſehens der einzelnen Faſern unter dem Mikroſkop — als auch ihr 
Verhalten unter der Einwirkung von Chemikalien mancherlei Art unbedingt nötig. 

In folgender Tabelle haben wir demnach die wichtigſten Unterſcheidungsmerk⸗ 
male der einzelnen Webmaterialien von einander zuſammengeſtellt: 

(Siehe Tabelle auf Seite 54.) 

ad 1. Stoffproben aus fertigen Geweben müſſen vor der Unterſuchung zuerſt 
durch Auskochen mit Waſſer oder Behandlung mit einer warmen Soda-Löſung von 
der Appretur befreit werden. 


2. Ebenſo wirken Zink, Chlorid und organiſche Säuren wie Oxalſäure und 
Weinſäure (letztere bei höherer Temperatur) unter Zerſetzung der Zelluloſe löſend auf 
die Baumwolle ein. 


3. Infolge des Schwefelgehaltes der Wollfaſer bildet ſich ſchwarzes Schwefelblei. 

4. Gelbfärbung infolge Bildung von Kantoproteinſäure, daher auch Xantho- 
protein⸗Reaktion (auf Eiweißſtoffe) genannt. 

5. Dieſe Färbung der Seide wird durch Behandlung mit Säuren lichter, durch 
Alkalien dunkler, während fie durch Kochen mit einer Zinnſalz-Löſung ganz ver- 
ſchwindet. 

6. Aus dieſer Löſung wird die Zelluloſe durch Säuren und Salze in farbloſen 
Flocken wieder gefällt. 

7. Zum Unterſchied von Baumwolle kann die Seide aus dieſer Löſung durch 
Salze, Zucker nicht wieder gefällt werden. Dieſer Unterſchied beſteht auch für die 
Löſung der beiden Materialien in Kupferoxydammoniak. 

An Hand der Reaktionen 6) und 7) läßt ſich neben den in der Tabelle an- 
gegebenen charakteriſtiſchen Merkmalen einer mikroſkopiſchen Prüfung mit Sicherheit. 
konſtatieren, ob echte Seide oder merzeriſierte Baumwolle vorliegt. (Kunftfeide ift ja 
in Nickeloxydammoniak unlöslich.) 

8. Einer der markanten Unterſchiede zwiſchen natürlicher und künſtlicher Seide, 
die unter 12 zuſammengefaßt ſind. 

9. Lignin⸗ oder Holzſtoffreaktion; auch mit einer Löſung von Phlorogluein in 
konzentrierter Salzſäure, wobei an Stelle der gelben eine rote Färbung auftritt. 

10. Von Chlorzinkjod wird ſie violett gefärbt. Auf dieſe Reaktion gründet 
ſich auch der Nachweis, ob merzeriſierte oder nicht merzeriſierte Baumwolle vorliegt: 
beide werden, mit Chlorzinkjod in der Kälte behandelt, blau angefärbt. Bei Baum⸗ 
wolle läßt ſich dieſe Färbung leichter wieder wegwaſchen, nicht aber bei merzeriſierter 
Baumwolle. War die Faſer vor Ausführung des Verſuches ſchon gefärbt, ſo muß 
der betreffende Farbſtoff vorerſt abgezogen werden. 

11. Aeußerſt empfindliches Reagens auf Salpeterſäure bezw. ſalpetrige Säure, 
welche Reaktion alſo Nitrozelluloſe-Seide zeigen kann. Am beſten ſo ausgeführt, daß 
man auf ein Uhrglas mehrere Tropfen konzentrierter Schwefelſäure bringt, hierin 
einige Körnchen Diphenylamin löſt und die Probe in die Löſung einlegt. 


12. Die Entſcheidung, ob echte Seide oder Kunſtſeide vorliege, iſt durch folgende 
Unterſchiede gekennzeichnet: 


Zunächſt im Mitkroſkop betrachtet, erſcheint die Kunſtſeide immer Doppel 
brechend und bedeutend dicker als die natürliche Seide, weil es nicht möglich iſt, die 
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kapillaren Oeffnungen der Spinnſchnäbel von jener Feinheit herzustellen, mit welcher 
die natürliche Seide aus den Spinndrüſen der Seidenraupe abgeſchieden wird. Des⸗ 
halb iſt auch die Kunſtſeide ſtarrer und von härterem Griffe. 

Die Unlöslichkeit der künſtlichen Seide im Gegenſatz zur Naturſeide in ſtarken 
Laugen und Nickeloxydammoniak ift aus der Tabelle erſichtlich. 

Die Diphenylamin-Reaftion zeigt einzig allein nur die Nitrozelluloſe-Seide. 

Ferner iſt ein Unterſchied durch folgende Reaktion gegeben: wird die Probe 
mit einer durch Ammoniak gerade entfärbten Fuchsinlöſung erhitzt, ſo wird nur die 
natürliche Seide gefärbt, während Kunſtſeiden (daneben auch merzeriſierte Baumwolle) 
nicht gefärbt werden. Kunſtſeide aber und merzeriſierte Baumwolle ſind durch die 
Angaben unter 6) bis 8) leicht voneinander zu unterſcheiden. 

Von Bedeutung für die Unterſuchung iſt es, die zu verwendenden Reagenzien 
von beſtimmter Konzentration zu wählen und findet man deren Zuſammenſetzung 
überall in der einſchlägigen Literatur angegeben. 

Nähere Details über die ſo wertvolle mikroskopiſche Unterſuchung (von der 
hier nur das Allerwichtigſte herausgegriffen werden konnte) findet man in Dr. 
v. Höhnels „Mikroſkopie der techniſch verwendeten Faſerſtoffe“. 


GriennungssfNeaktionen der wichtigſten Faſern. 1.) 


Reagens 


Tieriſche Faſern: 


Pflanzliche Faſern: 


Seide Vaumwolle 


Wolle 


Leinen 


(Flachs) Jute 


Hanf 


Ramie 


Kunſtſeide: 
Nit 1 | Sade Viſtoſe⸗ 
loſe Seide Glanzſtoff Seide 
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Schnelle Verbrennung mit lichter Flamme, ohne beſonderen Geruch. 


Laugſame Verbrennung, 


Verbrennun $ \ Al: : : 115 A 
nung ee Fiche Leichte, im Winde verfliegende Aſche. 
Fee in d. Dibe | _ 2 unlöslich % unlöslich 
$ Atznatron löslich löslich en geb | geld 3 
* e FI RI î idt | 7 r 7 a: F E 
Eee unlöslich löslich lane 2 gehen langſam in Löſung ſchnell löslich 
Bicloppbnatten ſchwarz 3.) grau i unverändert 4 unverändert 
Salpeterſäure | uulöslich löslich Y unlöslich . löslich 
Konzentrierte : ſchön ſchwach 7 
Salpeterſäure 4.) gelb gelb 5.) f i gelb | er a 
Echt. Wollhaar a Bi TE T 2” N f 
Schweitzers (3. Unterſchied 2 8 Stark. Quell. Aufqnellen | ajer quillt 
Reagens: v. d. Grannen- Kar #3 d. Faſer ohne ohne Obſung, 3% (ehr Mark auf, Kart da 
Kupferoxyd- haaren, welche löslich GER | yollftändige dabei Blau⸗ unlöslich daun löſt jie unlöslich löslich 
ammoniak unlöslich) i. d. 3 >E Löſung 5 Getafe ió Be: 
Wärme löslich 2 2 bung d. Faſer aufärbung 
Ni Eur af? i 7 = 3 2 
e löslich 7.) | löslich 7.) | unverändert unlöslich S.) u. 12.) 
n | gelb intenſiv gelb 
Jod und ae, 7 Inf. Bild. v. wie bei | rim | 
konzentrierte Hydrozell Baumwolle 5150 elblich braun rot bis blau 
Schwefelſäure blau 10) blau 1 g 
Diphenylamin gel. PR: intenſiv blau, 
i. konz. Schweſelſ. 2 unverändert leobenſo d. 305 
2 2 NET S | E85; 2 8 5 S 
Beirot e e e de, Det 3 
e Ea e e eee ee e eee S a g|Otreifen i d. z 
, . SESE 
Beſtimmung SS S SSS SE BE S A8 S | ee ge 52] hervorgerufen Keine S 
EE 2 2,5 8 = 8 es SSS e FESS 5 „„ 8 durch un⸗ Streifg 88 
SSS BSa ee |285. 2S9] e eee 72 75 ; 2 
S l BESS SS 2875 | geste 3332 regelmäßigen 45355 
2283300 %5 0552 laser | 2S 28 5 8333 | Querjdnitt Er 
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Vergleichs tabelle der verſchiedenen Numerierungen. 


Die Garnnummern einer Horizontallinie enthalten bei gleichem Gewichte dieſelbe Meterzahl 
in Fadenlänge. 


Metriſch] Wollgarn | Baumwolle Leinen, Jute ||| Metrijn] Wollgarn Baumwolle Leinen, Jute 
1000 m Engliſch Engliſch Engliſch 1000 m Engliſch Engliſch Engliſch 
560 Yard | 840 Yard 300 Yard 560 Yard | 840 Yard | 300 Yard 
Pn „ N 4 No. 1 No. 1 [. 1 No. 1 No. 1 No. 1 
wiegen wiegen wiegen wiegen wiegen wiegen wiegen wiegen 
1 kg |1 Pfd. engl. 1 Pfd. engl. 1 Pfd. engl. 1 kg |1 Pfd. engl. 1 Pfd. Engl. 1 Pfd. engl. 
1 0,89 0,59 1,67 | 18,31 51,79 
Be 1,18 334° 2834 | 1890 | 5347 
3 26 | 17 5,01 29,23 1949 55,14 
4 | 354 | 236 6,68 30,12 | 2008 56,81 
5 2 2,95 8,35 31.— | 2067 58,48 
6 5,31 354 | 10,08 3189 | 21286 60,15 
en 6,20 413 | 11,70 .73977- [21,860] ee 
8 7,09 4.72 13,37 33,66 92,40 63,49 
9 7,97 5,31 1504 | 34.55 | 23,03 65,16 
10 886 | 591 16,11 35,43 23,62 | 66,883 
1 9,74 650 | 18,38 36,32 2421 | 68,50 
12 1063 | 7,09 20,05 37,20 24,80 70,17 
13 11,52: 768 21,72 38,09 | 25,39 71,84 
14 1240 527 23,39 38,08 2598 | 73,52 
i5 | 13,29 8,86 25,06 39,86 | 26,57 75,19 
16 1417 945 | 26,78 6 | 4075 | 27,16 76,86 
17 | 1506 | 1004 | 28,40 4163 | 27,76 78,53 
18 | 1594 | 10,68 30,07 42,52 28,35 80,20 
15 4340 | 28,94 81,87 
r 7 u 4429 | 2953 | 83,54 
21 | 18,0 12,40 | 35,09 48,72 | 3225 | 91,89 
22 | 1949 12,99 | 36,76 53,15 35,43 100,25 
28 | 2087 1356 3843 5758 38,38 108,60 
2 21,26 14,17 40,10 62,— 41,34 116,96 
3%: 35 1476 | 4177 66,44 | 44,29 125,31 
20 2303 | 1535 43,44 ⁶ 80 | 70,86 47,24 133,66 
ur 23,92 1594 45,11 7529 50,20 14202 
28 [ 2480 | 1654 | 46,78 1972 53,15 | 15087 
129 25,69 | 1713 48,45 84,15 56,09 158,72 
30 | 2657 17,72 | 5012 88,58 59,05 | 167,08 


Gewichts⸗Tabelle der verſchiedenen Garne. 


Kammgarn und j =, 
ig Etreſchgarn ng Seinen: und goi arn Leinen⸗ Bub Haufgarn ai Jute⸗Garn Sarathei 
1 Strähn à 840 Pard EN ) ml 1 Sträpn= 560 Yard 1 Strähn ard 1 Strähn à 30% Yard ündel = 60000 Yard = 54 840 m Caric ang n. 
Es wiegen 88 2 2 2 Es wiegen | Es wiegen Es wiegen 1 Bündel Es wiegen 17 ES wiegt 
-= u — —.— ſVAZ— — — — 
l S 823 = E | 8 ri 5 = 
1 Faden] 55: = | S | 1 Schock 8 4 enthält zu E 1Strähn 1 Faden 
N 1 | von | 288 8 5 W 3 [3833| N ao Erägn 1 Bini 1 1 p | Se | 288 lerne 2 5 ao 
Strähn 10 m 320 28 5 GS | in del | Stüd Strähn ng 8 Gewicht ES SES | 9000 m von 10 m 
| Länge SEr | 5, 288 engl. in l- -g 2 anal. | 2288 Lange Länge 
g k g g E K | Biund | Kilo Rilo g g g Mund Kilo E g 1 g 
1148,06 15914 | 
— ns 2057 PEPES MER | | 
4 | 118,4 1,4785 7 10 | 45,86 | 0,8859 
8| 56,7 0,7892 01 Dale s 
0 | 45,0. 0,5014 — [12| 378 | 07382] 10 200 108,850 9,071 | 1814,2 | 408,5 | 1,0888 
32 | 27,85 | 0,4925 0,4 16 | 23,43 | 0,5587 | 20 | 120 54425 4,585 | 907 | 226,77 | 0,8206 |4 | 16 m 1 u 258 75 „9110 10 | 0,0111 
-> 2 2 en Á ! i a 38 i r ru 
5 ES 15 1 0,5 18 25,2 0,4021 | 80 | 86,288) 3,0236 | 604,7 | 151,17 | 0,811 4° = 2 w 3 8 2 5 125 a 60188 
r Dr “| e ie 2,2677 | 459,5. 118, oe 1 — 1 200 0 136; 7 an 
22 | 20,6 | 0,2685 20 2680,90. — RL Ö 1 4) 200 90,7 (4) | 16,89 18/0 19 0,0811 
-| 189 0,246 0,6 Bl Faser 50 48 | 21,780| 1,815 363 | 90,75 | 0,8908 | 1, 1 150 68,051 (6) 12,4052 22 21 | 0,0888 
20 | 17,65 | 0,2074 37 8 40 18.1 15118 802 75,5 0,2755 I 2| 1% 6,470 1512 11,00 [| 26 | 0,02885 
2 2 Str * P i 5 5 E 
=>: 22 2 5 i 30 | 1542 | 0,2953 | 7o | 34,2857) 15,550 1,2058 | 259,1 | 64,770 0.2861 — 5 6675 50 5 155 575 8.430 — 
f — ne ee | i - Na LÀ * 
0| t 0,1470 oa [ | 11m 0,700 80 0 19,500 1,1838 | 225,7 750,675 0,2086 | 4 | 50 275 500,7 4,222 
| 108 _| 01408 | __ | | 4011,84 | 02214 [40 | 2 | 10,800] 0,9075 | 181,5 40,575 0,1675 | 6 | 2 88a 15417 677.0 | 2,818 
4 | 10,511 0,1842 r . 211 
5 9,072 0,1182 r FF 2 17 3% 9,07 228,75 1,689 2 
. 8 0,0085 r , 70 ee ir] 2 | E 
70 | 6,48 | 0,0845 Sa 252 | 0421 1002 49 | 21,780" 1,815 | 863 90,75 i 14,285 | 6,479) 161,995) 1,181] E T 
80 | 5,67 0,0789 0,4 r ; 120 40 18,142 1,5118 | 3023 | 75,5 PRN e: 
1 1588 0 85517 — 5 j — (1) 1 Strähn hat 5 Gebind. A 8 8 
100 4.536 0,05914 * F à: — 5 u. wiegt 1183,7 5 8 
120 | 3,78 0,4028 4 Bla 2 E | ERS (2) 1 Strähn hat 5 Gebind. à 2 S2 
102 22.08 0,2055 5 s | SN u. wiegt 1188,7 E| SE 
12 11.178 2 * 82 8 2 2 i 1 4 g | @1 Sträbm hat 5 Gebind. à 2 zg 
802 | 1,3 PE u| 3 8 Jau] 52 | 2 2 3 5 33 | 1 erträhn bat 5 Gebi 38. 
ae = àj 2 88 23 58 | 2 2 5 5 Ns u. wiegt 1188,7 g | 2 | DS 
— — 2 5 28 a S 28 — > z 5) 1 Strä 5 Gebind. à 10 arb. € | XE 
SE = 2 5 3 Ey sa |£ 82 Il = 8. 42 Ig 5) hn hat ebind. à 150 Dard.| 23 
5S 3 g BE 2 SE 82 22 2 x — +2 S 2 * u. wiegt 850,39 g D AB 
225 85 5 25 2| aE ag 82| 28 5 2 Er 32 Bel No. 2—14 hat 1 Strähn 5 Gebind : | 5 
EE 8“ 2 c 15} es 85 „a 8 £ E 5 8: 35 à 800 Yard | 2 | ) 
12 52 E 18% 2 e Se |n| ya | 2 2 12% 2 Er — 8 2 
28 3e =: | I aE |28| 82 | 8 & |se 323 | 30 | 23 2 8 
za) I | 1 |8 4a ga esse > ba 
| 52 z | 8: 5 8 žė * ej- a E isi: =? | 8833 | ”\8 
g| fs | 2 | II rer p 
8 SS 2 = [2] us sus: | 
E „ | 
Zal a 40 2 "ja: 


Werkzeuglehre der Handweberei. 


Kaum beſtand der denkende Menſch, wird er auch ſchon verſucht haben, ſich 
durch Geflechte aus Baumzweigen, aus Weiden oder ähnlichem Material einen Zaun, 
einen Schutz gegen die Angriffe wilder Tiere zu bilden, er wird ſich weiter durch 
ebenſolche Geflechte ein trockenes Lager, er wird Matten aus Binſen hergeſtellt haben. 
Das ſind ſicherlich die erſten Anfänge der Weberei. Als Kleidung diente wohl noch 
lange Zeit das Tierfell. N 

Von Weberei im eigentlichen, in unſerem heutigen Sinne kann man erſt von 
dem Zeitpunkte ab ſprechen, als es dem Menſchen gelungen war, die Haare des Woll— 
kleides der Haustiere, oder die Samen- auch Baſtfaſern einzelner Pflanzen zu be— 
liebig langen Fäden zu vereinigen, zu ſpinnen. Dem Weben mußte alſo das Spinnen 
vorausgehen. 

Ein Gewebe beſteht aus zwei ſich kreuzenden Fadenſyſtemen, aus Kette und 
Schuß. Es unterſcheidet ſich dadurch von den geſtrickten-, gehäkelten- oder den 
Wirkwaren, welche nur ein Fadenſyſtem kennen und von den Filzen, in denen die 
Wollhaare infolge der ihnen eigenen Krimpkraft durch Einwirkung von Druck und 
Näſſe zu einem Flächengebilde vereinigt werden. 

Zuerſt mag wohl der Weber die Kettenfaden irgendwie in einem Rahmen, 
oder an einer Stange befeſtigt, und die Schußfäden mit Hand durchgeführt haben, 
bald aber wird er auf Verbeſſerung dieſes Handwerkzeuges bedacht geweſen ſein. 

Eines der primitivſten Webgeräte zeigt z. B. Fig. 31. Die fertige Ware iſt 
zwar hier bereits auf eine Warenwalze aufgewickelt, aber die Kettfaden ſind noch 
auf Knäuel gewickelt, die ihre Spannung durch angehängte Gewichte erhalten. Um 
die Kettfäden in geeigneter Weiſe von einander trennen, ein Fach bilden zu können, 
durch das der Schußfaden geführt wird, find hier bereits die zwei Stäbe a und b 
angeordnet. An dem einen dieſer beiden Stäbe ſind mittels Schnüren (unſeren heutigen 
Helfen entſprechend) die ungeradzahligen Kettfäden, alfo der 1., 3., 5., 7. uſw. an- 
gebunden, an dem anderen Stab die geradzahligen. Durch abwechſelndes Ziehen an 
dieſen beiden Stäben wurde das Fach gebildet, durch das der Weber den mit dem 
Schußfaden umwickelten Stab führte, der gleichzeitig auch zum Anſchlagen oder An— 
preſſen des abgewundenen Schußfaͤdens an die Ware dienen mußte. 

Fig. 32 zeigt einen Webſtuhl, wie er noch heute bei unkultivierten Völkerſchaften 
vielfach im Gebrauch iſt. Schäfte und Lade ſind hier bereits vorhanden, das Fach— 
öffnen erfolgt dadurch, daß der Weber die Schäfte abwechſelnd durch Abwärts⸗ 
bewegung von Schlingen tief zieht, in denen er die Füße ſtecken hat. Die Kette iſt 
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in ihrer ganzen Länge ausgeſpannt. Zur Anpreſſung des Schuſſes iſt bereits eine 
primitive Lade vorhanden. À 

Fig. 33 und 34 zeigen eine ebenfalls uralte Abart der Weberei, die heute noch 
im Kaukaſus gepflogen wird und in Norwegen, der alten Heimſtätte für Hauskunſt. 
Andererſeits ſind bereits in den Pfahlbauten Gewebe gefunden worden, die nur mit dem 
Brettchenapparat hergeſtellt ſein konnten. Der Weber hat hier eine Anzahl von mit 
4 oder 5 Löchern verſehenen Brettchen; durch die Löcher find Kettfäden geführt und 
durch Drehung der Brettchen werden immer wieder neue Fächer für das Durd- 
führen des Schuſſes hergeſtellt. Durch verſchiedenfarbige Kettfäden und durch 
periodiſches Vor- und Rückwärtsdrehen der Brettchen nach jedem Schuß laſſen ſich 
mit dieſem einfachen Webgeräte recht hübſche, wenn auch nur ſchmale Gewebe 
erzeugen. 

Es mag immerhin lange Zeit gedauert haben, ehe der nach unſeren An— 
ſchauungen fertige Handwebſtuhl entſtand, wie ihn Fig. 35 und 36 zeigen und den 
wir nun in Nachfolgendem einer Beſprechung unterziehen wollen. 

Ebenſo verſchiedenartig wie die Materialien und die aus ihnen hergeſtellten 
Gewebe iſt auch die Bauart der Webſtühle und der dazu gehörigen Apparate und 
ſonſtigen Werkzeuge. Bereits der Handwebſtuhl zeigt dieſe Verſchiedenheit. Stark 
und kräftig iſt der Webſtuhl des Wollwebers gebaut, leicht und zierlich der des 
Seidenwebers. Dem Leinenwebſtuhl wird eine größere Tiefe gegeben als dem Baum- 
wollſtuhle uſw. Mit der Einführung der mechaniſchen Weberei wurde noch mehr 
auf die Eigenſchaften jedes Materiales Bedacht genommen "und es entſtanden zahl- 
reiche Spezialkonſtruktionen, die wir, in Gruppen zuſammengefaßt, in dieſem Buche, 
ſoweit es der zur Verfügung ſtehende Raum zuläßt, beſprechen wollen. 

Zwar bedient ſich heute die Großinduſtrie (abgeſehen von einigen Muſterſtühlen) 
faſt nur noch des mechaniſchen Webſtuhles, indeſſen gilt noch immer der Satz, daß 
die Grundlage des Studiums für jeden Webereibefliſſenen die Handweberei bildet 
und daß die beſten techniſchen Betriebsleiter, Webmeiſter uſw. diejenigen wieder ſind, 
die auch im Handſtuhl eine gute Ware zu erzeugen vermögen. Aus dieſem Grunde 
laſſen auch alle Webſchulen ihre Zöglinge zuerſt auf Handſtühlen arbeiten und auch 
wir wollen von da zu den Konſtruktionen für mechaniſchen Betrieb übergehen. 


Der Handwebſtuhl. 


Wie bereits erwähnt, iſt die Bauart des Handwebſtuhles (Fig. 35 bis 37) zwar 
je nach dem Material eine verſchiedene, doch ſind die Hauptbeſtandteile immerhin 
dieſelben. Der Stuhl beſteht im weſentlichen aus 

1. dem Stuhlgeſtell, 

2. den Bäumen, 

3. der Lade mit Blatt und Schützen, 

4. dem Geſchirr mit den verſchiedenen Hebevorrichtungen. 


1. Stuhlgeſtell. 


Das Stuhlgeſtell (Fig. 38) beſteht aus vier Pfeilern und acht Verbindungs⸗ 
riegeln. Die Höhe desſelben beträgt etwa 180 em, während die Breite nach Bedarf 
wechſelt. Die Länge oder Tiefe iſt bei Seiden- und Leinenwebſtühlen, hauptſächlich 
dort, wo kein Schwingbaum benutzt wird, eine größere als bei den Stühlen für 
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baumwollene Waren, wo fie etwa 170 em beträgt. Auch die Dicke der Pfeiler und 
Riegel hängt von der Dichte und Art des Gewebes ab; auf alle Fälle müſſen die- 
ſelben ſo ſtark ſein, daß der Stuhl beim Anſchlagen des Schuſſes nicht erſchüttert 
wird oder ſich verrückt. Um den Pfeilern einen feſteren Stand zu geben, befeſtigt 
man den Stuhl durch Stützen an den Wänden oder an der Decke. Bei dem Auf— 
ſtellen eines Webſtuhles hat man ferner ganz beſonders darauf zu achten, daß der- 


ſelbe vollkommen gerade und rechtwinkelig ſteht, da hierdurch das Zuſtandekommen 
einer guten Ware bedingt wird. 


2. Die zu dem Webſtuhl gehörigen Bäume. 


Der Kettenbaum a (Fig. 37), zur Aufnahme der meiſt in bedeutender Länge 
geſcherten (gezettelten) Kette beſtimmt, kann eine verſchiedene Lage haben. Am ge⸗ 
bräuchlichſten ſind die in Fig. 37 und 39 abgebildeten Stellungen, bei denen die Kette 
über den Schwingbaum s läuft; nur bei ſehr feinen Ketten, wie z. B. in der Seiden- 
weberei, wo die aufgewickelte Kette den Durchmeſſer des Baumes nicht ſehr ver— 
größert, pflegt man den Kettenbaum in die Mitte zu legen und von der Benutzung 
des Schwing- oder Streichbaumes abzuſehen. 


Die Kette, welche dem Kettenbaume zunächſt über den Schwingbaum geht, 
wird durch das Geſchirr und das Blatt geleitet und dann zur Ware verarbeitet. 
Dieſe fertige Ware geht ſodann über den Bruſtbaum m (Fig. 37 und 40) und den 
Streichbaum n und wird auf den Warenbaum p aufgewickelt. Der Bruſtbaum ift 
meiſtens in halbzylindriſcher, mitunter jedoch auch in runder Form gebaut und iſt 
in dem Webſtuhle meiſt feft, ſeltener drehbar, gelagert. Drehbare Bruſtbäume follen 
gewöhnlich die Ware nach dem nur loſe geſpannten Warenbaum oder, wenn kein 
ſolcher da iſt, in den unter dem Stuhle aufgeſtellten Warenkaſten leiten und ſind 
deshalb mit einem Ueberzuge von Fiſchhaut oder mit vielen hervorſtehenden Metall— 
ſpitzen (Tempialſtiften) verſehen, die jedes Gleiten des darüber gezogenen Stoffes ver— 
hindern. In dieſem Falle iſt der Bruſtbaum mit Regulator verſehen, er trägt alſo 
auf einer Seite ein Sperrrad, das bei jeder Ladenbewegung um einen Teil ſeines 
Umfanges gedreht wird. 


Der Streichbaum n, meiſt feft gelagert, verſchafft einesteils dem Weber den für 
die Bewegung der Füße nötigen Platz unter dem Stuhle, anderenteils verlängert er 
den Weg, den die Ware im Stuhle zurückzulegen hat und befähigt dadurch im Verein 
mit dem Bruſtbaum und Schwingbaum die Kette, den Anforderungen, welche 
während des eigentlichen Webeprozeſſes an dieſe geſtellt werden, leichter zu entſprechen, 
d. h. die durch die Fachbildung verlangte Ausdehnung durch größere Elaſtizität aus⸗ 
zugleichen. Je weiter endlich der Streichbaum von dem Bruſtbaum entfernt iſt, deſto 
ſpitzer werden die Winkel, welche die Ware paſſieren muß und deſto ſchärfer iſt daher 
auch die Spannung. Mit dieſer im geraden Verhältnis ſteht das Längenmaß der 
Ware. Man wird alſo von einer Ware deſto mehr Längenmaß erhalten, je weiter 
man unter ſonſt gleichen Umſtänden den Streichbaum hinausrückt und am wenigſten 

Maß, wenn man die Ware gleich auf den Bruſtbaum aufrollt. 


Der Warenbaum p ift auf der rechten Seite, ſofern nicht mit Regulator ge- 


arbeitet wird, mit einem gezahnten eiſernen Rade verſehen, in deſſen Zähne ein Sperr⸗ 
haken eingreift. An der Außenſeite dieſes Rades iſt ein Holzkranz befeſtigt, in welchen 
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4 bis 8 Zapfen eingelaſſen ſind, auf die der Weber tritt, um das Aufwickeln der 
Ware zu bewerkſtelligen. Wird der Ware die nötige Spannung aber ſchon auf dem 
Bruſtbaume erteilt, ſo ruht der Warenbaum nur mit den auf jeder Seite befindlichen 
Zapfen in zwei Lagern (Fig. 38i). 

Die im Verhältnis zur fertigen Ware erfolgende Abwickelung der Kette vom 
Kettenbaume, reſp. die Spannung des Kettenbaumes, iſt ſehr mannigfaltiger Art. 
Im weſentlichen unterſcheidet man die Spannung mit der Zacke, mit dem Rutſch⸗ 
wicht und dem Zuggewicht. Die Spannung mit der Zacke ift in Fig. 37 und 39 
veranſchaulicht; der Kettenbaum trägt auf der rechten Seite eine Holzſcheibe, welche 
mit Zacken verſehen iſt, in die ein Hebel, eine Feder, eingreift. Zieht man an der 
an dieſem Hebel befeſtigten Schnur, ſo werden die Zacken der Kettenbaumſcheibe frei 
und man kann nach Bedarf Ware auf den Warenbaum aufwickeln. Sobald man 
dann die Schnur gehen läßt, greift die Feder wieder ein und die Kette wird durch 
weiteres Umdrehen des Warenbaumes, ſoweit dies erforderlich iſt, feſt geſpannt. 

Die Spannung mit der Zacke nennt man auch häufig die „harte Spannung“ 
im Gegenſatze zu den „elaſtiſchen Spannungen“, unter welchen wir ſolche mit Rutſch— 
und Zuggewicht verſtehen. 

Bei den Rutſchgewichten erhält der Kettenbaum keine Scheibe, ſondern es wird 
der Strick, in welchem er behufs Abgabe der Kette zu rutſchen hat, um den Baum 
ſelbſt gelegt. Aus den Zeichnungen Fig. 41 bis 44 und 54 dürfte die Art dieſer 
Spannungen ſehr leicht erſichtlich ſein. 

Mit dem „Regulator“ iſt es möglich, eine Ware mit vollkommen gleichmäßiger 
Schußdichte zu liefern, was ohne dieſen Apparat, namentlich bei leichten Waren, dem 
Weber mitunter nicht gelingt. 

Der Regulator beſteht im weſentlichen aus einer Ueberſetzung von Rädern, durch 
deren Bewegung bei jedem Ladenanſchlag ein immer gleich bleibendes Stück Ware 
auf den Warenbaum aufgewunden wird. Die Spannung der Kette ift dabei immer 
eine elaſtiſche. Fig. 45 zeigt die Anbringung eines Regulators auf dem Handweb— 
ſtuhle, Fig. 46 und 47 bringen die ſchematiſche Darſtellung desſelben, Fig. 48 und 
49 eine etwas andere Anordnung. Bei jeder Ladenbewegung wird durch eine an der 
Lade befeſtigte Schnur in Verbindung mit Klinke e (ſiehe Fig. 48) das Steigrad A 
um einen oder mehrere Zähne nach vorwärts gedreht; die Gegenklinke d verhindert 
das Zurückdrehen. Auf derſelben Achſe wie das Steigrad A ſitzt der Wechſel a, 
welcher in das Uebertragungsrad B eingreift; mit dieſem befindet ſich auf derſelben 
Achſe der Wechſel b, welcher das Rad C des Warenbaumes W dreht. 

Nehmen wir an, daß das Steigrad A bei jeder Ladenbewegung um einen 
Zahn weiter geſchoben werde und daß A 50 =, a 25 —, B 100 =, b 12 =, © 72 Zähne 
beſitze, daß ferner der Umfang des Warenbaumes 48 em betrage, ſo ermitteln wir 
die entſtehende Schußdichte auf folgende Weiſe: 

Rad A wird bei 50 Ladenſchwingungen oder 50 Schüſſen einmal um ſeine Achſe 
gedreht, alſo auch der Wechſel a. Dieſer dreht das Uebertragungsrad B bei dieſen 


50 Schuß um 25 Zähne weiter, es find alſo, da B 100 Zähne beſitzt, viermal 50 Schuß 


nötig, um B um feine Achſe zu drehen = 200 Schuß. Da b mit B auf derſelben 
Welle ſitzt, ſo dreht ſich auch dieſes bei 200 Schuß um ſich ſelbſt und ſchiebt dabei 
das Warenbaumrad um 12 Zähne weiter. Rad C hat aber 72 Zähne, es find alfo 
6mal 200 = 1200 Schuß nötig, um das Warenbaumrad C und damit den Waren- 


1 


baum einmal um ſich ſelbſt zu drehen. Da nun der Warenbaum einen Umfang 
von 48 em hat, werden bei 1200 Schuß auch 48 em Ware fertig, es kommen alſo 
auf 1 em Ware 1200: 48 = 25 Schuß. 

Wir finden mithin die Schußdichte, wenn wir A, B, C miteinander multipli- 
zieren und das Produkt durch axb und Umfang dividieren. 


50 100 x< 72 25 AxBXC 25 
25 x< 12 x 48 acO 
Würden wir das Steigrad zu 100 Zähnen annehmen, fo erhielten wir 50 Schuß 
pro J cm. Rückten wir bei einem Steigrade von nur 50 Zähnen dasſelbe bei jedem 
Schuß um 2 Zähne fort, fo würden wir in einem Zentimeter Ware nur 12% Schuß 
haben. Man kann nun ſofort eine andere Schußdichte erzielen, wenn man irgend 
ein Rad durch ein ſolches mit anderer Zähnezahl erſetzt. Dieſe Auswechſelung 
nimmt man in der Regel mit a vor. Geben wir z. B. demſelben nur 20 Zähne, 
ſo erhalten wir 
70 
N A = 31,2 Schuß pro 1 em. 
Hat der Wechſel a 30 Zähne, fo erhalten wir 


50 x 100 x 72 = 20,8 Schuß pro 1 em. 


Wir ſehen, daß bei jedem neu eingeſetzten Wechſel immer die drei großen Räder 
miteinander zu multiplizieren und das Produkt durch den Wechſel b und den Baum- 
umfang, außerdem noch durch den Wechſel a zu dividieren iſt. Hat nun ein Weber- 
meiſter in der ihm unterſtehenden Werkſtätte viele gleiche Regulatoren, ſo kann er 
ſich die Rechnung vereinfachen, indem er ſich die Zahl merkt, welche durch Multi⸗ 
plikation von A B C und Diviſion des Produktes durch b x U entſteht. Das wäre 
in unſerem Falle die Zahl 

50 x 100 x 72 


= Sg — 631,25. 


Dieſe Zahl nennt der Webmeiſter die Schlüffelzahl; denn fie bildet für ihn den 
Schlüſſel zu allen vorkommenden Berechnungen. Will er z. B. wiſſen, welche Schuß⸗ 
zahl herauskommt, wenn er einen 40er Wechſel anwendet, jo hat er nur die Schlüffel- 
zahl durch 40 zu dividieren und weiß dann, daß 

631,25 : 40 — 15,78 Schuß pro 1 em 
kommen. Will er andererſeits wiſſen, welchen Wechſel er anſtecken ſoll, um 20 Schuß 
pro 1 em zu erhalten, ſo dividiert er wiederum die Schlüſſelzahl durch die Schuß⸗ 
ahl 
w 631,25 : 20 = 31,56 
und wird alfo dann einen Wechſel von 32 Zähnen verwenden. 


Je mehr Ware man aufwindet, deſto dicker aber wird der Warenbaum, deſto 
größer ſein Umfang. Der Weber befeſtigt die eingangs erwähnte Schnur an einem 
Hebel, der, am Ladenbalken angebracht, mit der Lade hin und her ſchwingt. Iſt nun 
dieſer Hebel lang, ſo wird die Schnur das Steigrad mehr drehen, weil der Bogen 
ein größerer wird, als wenn der Hebel kurz iſt. Wenn der Weber alſo die Schnur 
an dem Hebel des Ladenbalkens mehr zur Lade ſchiebt, ſo wird das Steigrad um 
weniger Zähne weiter geſchoben, als wenn er dieſe Schnur an dem Ladenbalken⸗ 


a 


hebel herausſchiebt. Letzteres wird alfo der Fall fein, wenn der Warenbaum noch 
nicht ſehr bewickelt iſt. Je mehr Ware er auf dem Baum hat, deſto mehr wird er 
auch die Fortrückung des Steigrades einſchränken, die Schnur alſo zum Ladenbalken 
hin verſchieben müſſen. 

Eine derartige Regulierung ſeitens des Webers kann man indeſſen auch um- 
gehen, wenn man den Warenbaum nicht direkt zur Aufwickelung der Ware benutzt. 
Man verwendet nämlich den bisher als Warenbaum bezeichneten Baum nur als 
Zugbaum, welcher die Ware feſtzuhalten hat. Damit dies erreicht werde, verſieht 
man den Baum mit einem Ueberzuge von Sandpapier oder bei feineren Geweben 
von Fiſchhaut. Man kann auch perforiertes Blech anwenden. Sobald die Ware auf 
dieſen Baum kommt, wird ſie durch die Rauhheit desſelben feſtgehalten; mittels 
Federn und Gewichten preßt man nun den eigentlichen Warenbaum oder die Waren- 
walze feft an den Zugbaum an und leitet die Ware fo, daß fie, wenn fie den Um- 
fang des Zugbaumes zu Dreivierteilen berührt hat, dann auf die Warenwalze auf- 
läuft. Ob nun auf letzterer viel oder wenig Ware aufgewickelt iſt, hat auf den 
Zugbaum und mithin auf die Warendichte keinen Einfluß. 


In Fig. 50 ift ein ſogenannter Bruſtbaum-Regulator dargeſtellt. Derſelbe ift 
ebenſo konſtruiert wie der in Fig. 46 gezeichnete Regulator, doch ift der ganze Apparat 
für den Antrieb des Bruſtbaumes eingerichtet, dieſer muß alſo drehbar gelagert ſein 
und iſt mit Fiſchhaut, Stahlkratzen u. dergl. bezogen. Oefters auch, namentlich bei 
der Teppich-Erzeugung, erzielt man das Feſthalten der Ware ſeitens des Bruſt— 
baumes dadurch, daß man ſpitze Meſſingſtifte, die ſogenannten Tempialſtifte, in den 
Baum einſchlägt. Die Berechnung für dieſen Regulator hinſichtlich Schußdichte und 
Wechſelrädchen iſt natürlich die wie bei Fig. 48. 


Der in Fig. 51 gezeigte Bruſtbaum-Regulator findet beſonders Verwendung in 
Plüſchwebereien. 


Auch Fig. 52 und 53 zeigen einen Bruſtbaum-Regulator, doch iſt derſelbe ein- 
facher konſtruiert. Das Steigrad A wird ebenfalls von der Lade aus (in ſeltenen 
Fällen von einem Fußtritte aus) angetrieben; auf derſelben Welle ſitzt der Wechſel a, 
der das Bruſtbaumrad weiter ſchiebt. 


Beiſpiel zu Fig. 52: Wir laſſen bei jeder Ladenbewegung das Steigrad um 
2 Zähne weiter rücken. Das Steigrad enthält 120 Zähne, das Bruſtbaumrad 
144 Zähne, der Wechſel a hat 8 Zähne. Bei 60 Ladenſchwingungen hat A eine 
Umdrehung gemacht und damit auch der auf derſelben Achſe befindliche Wechſel a 
das Bruſtbaumrad um 8 Zähne weiter geſchoben. Es macht alſo das Bruſtbaum⸗ 
rad bei (144: 8 — 18) 18 * 60 Ladenſchwingungen, alfo 1080 Schuß eine Um- 
drehung und damit auch der Bruſtbaum. Da dieſer nun 40 em Umfang mißt, ſo 
wurden auch bei 1080 Schuß 40 em Ware fertig und es kommen alſo auf 1 em 
Stoff 1080 :40 = 27 Schuß. Dasſelbe würde der Fall fein, wenn A nur 60 Zähne 
hätte und jede Ladenſchwingung das Weiterrücken des Rades um 1 Zahn veranlaßte. 


60 x 144 120 A- 


B 
so nz OOL 


Bei dem Arbeiten mit dem Regulator wird der Weber ſtets ein ſich gleidh- 
bleibendes Fach haben und mithin auch ſtets mit der gleichen Kraft zuſchlagen, was 
die Herſtellung einer guten Ware weſentlich begünſtigt; dadurch, daß der Weber die 
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Spannung, das Nachlaſſen, Anſtrecken uſw. nicht ſelbſt zu beſorgen hat, iſt es ihm 
auch möglich, mehr Ware zu liefern, beſonders da infolge der ſtets gleichmäßigen 
Spannung auch weniger Faden reißen. Der Regulator iſt indeſſen beim Handſtuhl 
zur Herſtellung ſolcher Stoffe nicht verwendbar, welche eine harte, feſte Ketten— 
ſpannung (alſo mit Kranz und Klinke) haben müſſen. 


Man hat verſchiedene Arten von Regulatoren konſtruiert, die fih jedoch. 
ſämtlich im Prinzip an die beſchriebenen anlehnen, weshalb auch von deren Be- 
ſprechung abgeſehen werden kann, beſonders weil die hier beſprochenen die weitaus 
größte Verbreitung gefunden haben. 

Derartige Regulatoren nennt man „poſitive“, weil ſich bei jedem Weiterrücken 
desſelben ſtets ein gleich großes Stück Ware aufwickelt: nimmt man alſo ſtärkeren 
Schuß oder iſt das Schußgarn ungleich, an manchen Stellen etwas dicker, ſo wird 
auch die Ware an dieſer Stelle dichter werden; hiervon unterſcheiden fih die „nega 
tiven“ Regulatoren, welche die Ware ſtets in gleichbleibender Stärke liefern, ob das 
Schußgarn ſtellenweiſe auch dicker würde. Die negativen Regulatoren kommen in- 
deſſen in der Handweberei nicht vor; ſie ſind mehr in der mechaniſchen Tuch- und 
Buckskinweberei in Aufnahme gekommen und ſollen bei Beſprechung der betreffenden 
mechaniſchen Webſtühle erläutert werden. 

Mittels der Zuggewichte wird der Kettenbaum geſpannt, indem man den die 
Spannung vermittelnden Strick um den Kettenbaum ſelbſt oder um eine an dieſem 
befindliche Scheibe in einer der Kette entgegengeſetzten Richtung ſchlingt und das ent⸗ 
ſprechende Gewicht daran hängt (Fig. 55, 56 und 57). 


3. Die Lade mit Kamm und Schützen. (Fig. 58 bis 66). 


Die Lade iſt das Hilfsmittel, deſſen ſich der Weber bedient, um den Schuß, 
welcher in einer den Kettenfäden entgegengeſetzten Richtung zwiſchen dieſe eingetragen 
wird, anzuſchlagen. Je ſtärker der Weber dabei zuſchlägt, deſto dichter wird die 
Ware werden; zu der Anfertigung einer ſtarken, dichten Ware wird man daher auch 
die Lade recht ſtark bauen, ſie vielleicht durch angehängte Eiſenſchienen beſchweren, 
während man zu leichten Geweben auch leichtgebaute Laden nimmt und die Be- 
wegung derſelben durch Federn oder Gewichte ſo reguliert, daß ſie beim Heranfallen 
die Schußfaden nicht zu dicht aneinander ſchlägt. 


Im allgemeinen unterſcheidet man zwei Arten von Laden: Die Hand- und 
die Schnell-⸗Lade; letztere ift in vielen voneinander verſchiedenen Konſtruktionen 
vorhanden. 

Die Handlade (Fig. 58), deren man ſich gegenwärtig nur noch ſelten (bei der 
Herſtellung einzelner Stoffe) bedient, beſteht aus dem Ladenbalken a, den beiden 
Ladenarmen, dem Ladenklotz und dem Ladendeckel. Der Ladenbalken beſitzt auf jeder 
Seite ein Eiſen, welches in einem auf dem oberen Verbindungsriegel des Stuhles 
angebrachten Lager ruht. 

Um die Lade nach Bedarf höher oder tiefer ſtellen zu können, ift der Laden⸗ 
balken beweglich und ſeine jeweilige Lage wird entweder durch Schrauben oder 
mittels eines durch den Ladenarm geſteckten Nagels feſtgehalten. 

Der Ladendeckel hat in der unteren, der Ladenklotz in der oberen Fläche zwiſchen 
den beiden Ladenarmen, eine Nut, welche zur Aufnahme des Kammes oder Blattes 
beſtimmt iſt. Bei dem Gebrauche der Handlade benutzt der Weber einen Schützen 
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ohne Rollen, welchen er mit der Hand durch das offene Fach wirft. Die Hand, welche 
den Schützen wirft, ſchlägt auch den Schuß heran, während die Hand, welche die 
Lade hinausſchiebt, den Schützen aufzufangen hat. Bei dieſem Arbeiten wird die 
Bruſt des Webers weit mehr angeſtrengt als bei dem Arbeiten mit der 


Schnelllade. 2 


Die Schnelllade (Fig. 59) unterſcheidet ſich von der Handlade im weſentlichen 
dadurch, daß fie vor dem Kamme die Schützenbahn und auf jeder Seite die Schützen⸗ 
käſten enthält. 

Die Schützenkäſten enthalten ein hölzernes oder eiſernes glattgedrehtes Stäbchen, 
an welchem der Treiber oder Schneller (auch Picker) gleitet. Derſelbe iſt durch die 
in Fig. 59 erſichtliche Verbindung durch den Weber von der Mitte des Stuhles aus 
zu regieren und treibt den Schützen, welcher mit Rollen verſehen iſt, von einer Seite 
zur anderen. Mit dieſer Vorrichtung hat der Weber ein leichteres Arbeiten, auch 
iſt es ihm möglich, in derſelben Zeit mehr Ware zu liefern, als mit der Handlade. 

Um mit mehreren Schützen arbeiten zu können, hat man die Fallkäſten Éon- 
ſtruiert, es ſind dies Schützenkäſten mit 2 bis 5 Abteilungen, deren Boden man durch 
Hebeldruck in gleiche Lage mit der Ladenbahn bringen kann. Im Stande der Ruhe 
ſchließt der Boden des oberſten dieſer Schützenbehälter ſich an die Ladenbahn an. 
Je nach der Zahl der Käſten unterſcheidet man ein- bis fünfzellige Laden, ferner 
ſolche mit einſeitigem und mit zweiſeitigem Wechſel. Iſt der Wechſel einſeitig, d. h. 
befindet ſich nur auf der einen Seite der Lade ein Schützenbehälter, ſo kann man 
natürlich ſtets nur eine gerade Zahl Schüſſe mit einem und demſelben Schützen ein- 
tragen. Die Fallkäſten ſtehen, wie bereits erwähnt, mit einem Hebel in Verbindung; 
dieſen bewegt der Weber durch einen Druck mit dem Daumen derjenigen Hand, welche 
die Lade führt; die Käſten gleiten an zwei Spillen in die Höhe und fallen beim 
Loslaſſen des Hebels vermöge ihrer Schwere wieder herunter. 

Will man einzelne Schüſſe eintragen, fo ift hierzu eine Doppel-Lade, wie in 
Fig. 60 erforderlich. Die Lade enthält hier auf jeder Seite mehrere Schützenkäſten; 
wenn der Stuhl mit Jacquardmaſchine vorgerichtet iſt, z. B. für Möbelſtoffe, Teppiche, 
Kravattenſtoffe uſw., ſo erfolgt die Hebung der Käſten durch die Platinen. Das 
Zurücklaufen der Treiber aus den Käſten (damit dieſe letzteren frei gehoben oder 
geſenkt werden können) wird durch Rohrſtäbe oder auf andere Weiſe durch Federn 
bewirkt. 

Weniger im Gebrauche iſt die andere Art von Wechſelladen, bei welchen die 
Käſtchen fo konſtruiert find, daß die Schützen nebeneinander liegen und durch Bor- 
und Rückwärtsbewegung an die Ladenbahn kommen. 


Der Kamm 


iſt derjenige Teil des Webereiwerkzeuges, welchem die Aufgabe obliegt, den Schuß 
anzuſchlagen und die Kettenfaden in regelmäßigem Abſtand voneinander zu halten. 
Er beſteht aus zwei wagerechten Leiſten, zwiſchen denen (ſenkrecht) ſchwache Stäbchen 
von Stahl (die Rohre, Zähne oder Riete) befeſtigt ſind. Früher verfertigte man die 
Stäbchen aus Rohr; dieſe Art Kämme ſtanden an Haltbarkeit den an ihre Stelle 
getretenen Stahlkämmen bedeutend nach, auch waren die einzelnen Zähne zu ſtark, 
ſo daß man mit ihnen keine feinen Kämme erzeugen konnte. Aus Meſſing fertigt 
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man ebenfalls Kämme, doch kommen dieſelben immer mehr in Abnahme; häufig 
kommt es noch vor, daß bei Stahlkämmen der zwanzigſte oder hundertſte Zahn aus 
Meſſing iſt, um das Zählen der Zähne zu erleichtern. Der Kamm wird in der 
Nut des Ladendeckels und des Ladenklotzes eingeſtellt und muß ſich hier ein wenig 
nach ſeitswärts verſchieben laſſen. Nach vor- und rückwärts ſteht der Kamm ge- 
wöhnlich feſt in der Lade, nur bei Stoffen von ſehr geringer Schußdichte, wo das 
bloße Anfallen der Lade den Stoff ſchon zu dicht geſtalten würde, gibt man dem 
Kamme auch in dieſer Richtung Beweglichkeit. Man erreicht dies mit der Klappe. 

Dieſelbe beſteht aus dem Kammdeckel und zwei federnden Armen. Der Ramm- 
deckel enthält in einer Nut die obere Leiſte, des Kammes und befindet ſich knapp 
unter dem in die Höhe geſchraubten Ladendeckel, parallel mit dieſem gehend. An 
den Vorderſeiten der Ladenarme find die mit dem Kammdeckel verbundenen Klappen- 
arme befeſtigt. Sobald nun der Weber die Lade zu ſcharf heranfallen läßt, gibt die 
Klappe nach und der Kamm biegt fih mit ihr nach rückwärts, dabei die Ge- 
walt des Schlages brechend. 

Der Kamm ſoll mindeſtens 1½ em höher als die Fachhöhe ſein, damit die Ketten⸗ 
faden ſich nicht an dem Bunde, das ift an jenen Stellen, wo die Zähne mittels des Binde- 
drahtes aneinander befeſtigt ſind, reiben können. Die Dicke, ſowie Menge der in den Kamm 
eingebundenen Zähne hängt von der Anzahl und Feinheit der Kettenfäden, ſowie der 
Art und Weiſe ihrer Verflechtung (Bindung) ab. Meiſtens ſind die Zähne in 
ganz gleichmäßiger Entfernung voneinander eingebunden, nur bei geſtreiften Stoffen, 
in denen die Streifen durch Bindung bewirkt werden, kommt es vor, daß auch die 
Dichte des Kammes den Streifen entſprechend ungleich iſt. Zu feinen Dreherge— 
weben verwendet man ferner mitunter Kämme, bei welchen alle Zähne in der unteren 
Leiſte, dagegen nur ein Teil in der oberen Leiſte befeſtigt ſind. Dieſelben werden 
ſpäter noch beſprochen werden. 


Der Webſchützen. 


Man hat Schützen oder Schiffchen von ſehr verſchiedener Geſtalt. Dieſelbe 
wird beeinflußt von der Höhe des bei der Schaftbewegung erzielten Faches, welches 
wieder von der Stärke und Art des zu dem betreffenden Stoff verwendeten Kett- 
materiales abhängig iſt (mitunter, wie beim Damaſt, auch von der Bindung) oder 
auch von der Beſchaffenheit des Einſchlagfadens. Iſt dieſer ſehr glatt, ſo muß, da⸗ 
mit man eine reine Leiſte erzielen kann, der Schützen eine Spannvorrichtung beſitzen, 
die den Schußfaden ſtets in gelinder Spannung erhält. Iſt der Einſchlagfaden dick, 
ſo macht ſich, um das allzuhäufige Spuleneinlegen zu vermeiden, eine größere Schuß⸗ 
ſpule und damit auch ein ſtärkerer, größerer Schützen notwendig. In der Haupt⸗ 
ſache unterſcheidet der Handweber Schnell- und Handſchützen. Der Handſchützen 
(Fig. 61 bis 63) iſt meiſtens in der Wollweberei, ſoweit dieſe noch, z. B. in den 
Muſterſtuben, auf Handwebſtühlen betrieben wird, dann bei der Straminfabrikation 
und in der Kunſtweberei im Gebrauch. Er beſitzt, da ihn der Weber von Hand zu 
Hand wirft, keine ſcharfen Spitzen, hat meiſtens keine Rollen und iſt ſo gekrümmt, 
daß er beim Wurfe den Kamm nicht leicht beſchädigen kann. Er iſt leicht gebaut, 
und der Schuß iſt öfters auf eine drehbare Spule aufgewickelt. Der Schnellſchützen 
dagegen ift ſchwerer gebaut, hat in der Regel maſſiv metallene Spitzen und läuft ge- 


wöhnlich auf Rollen (Fig. 64 bis 68). Meiſtens iſt der Schnellſchützen jii gerader 
Schams, Weberei. 
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Form, ſo daß eine Linie, welche ſeine beiden Spitzen verbindet, genau durch die 
Mitte des Schützens geht. Bei dem Schnellſchützen iſt die Schußſpule feſt auf eine 
Spindel aufgeſteckt. In der Regel wird der Faden um ein nahe der Auslauföſe 
befindliches Häkchen geführt, um ein beſſeres Ablaufen von der Spule und zugleich 
eine gewiſſe Spannung des Fadens zu erzielen. Letztere wird noch erhöht durch eine 
haarige Bekleidung des erwähnten Häkchens (indem man ein Stückchen Pelz unter 
demſelben befeſtigt) oder indem man den Schußfaden vor dem Häkchen durch ein 
paar Walzen laufen läßt, von denen die obere durch ihr Eigengewicht den Faden 
etwas preßt. 

Fig. 66 und 67 zeigen Schützen, wie ſie in der Seidenweberei im Gebrauch 
ſind. Der Faden erhält hier ſeine gleichmäßige Spannung, indem er die, z. B. in 
Fig. 66 erſichtlichen, 7 Ringe durchlaufen muß, von denen je drei durch eine Feder 
ſeitwärts gezogen werden. 

Mitunter iſt es nötig, zwei oder drei ſchwache Faden miteinander einzuſchießen; 
man verwendet dann die Doppelſchützen, welche zur gleichzeitigen Aufnahme von 
zwei oder drei Spulen geeignet ſind und die Auslauföſe in der Mitte haben (Fig. 67). 

Sowohl Hand- als auch Schnellſchützen werden meiſtens aus hartem Holze, 
3. B. Buchsbaum, Weißbuche uſw. gebaut. Nur bei ſchweren Waren, z. B. bei Tuchen 
und Buckſkins, verwendet man große Stahlſchützen; ferner nimmt man bei ſolchen 
Bindungen, bei denen ein ſehr kleines Fach erzielt wird, z. B. bei Damaſt, wo alfo 
der Schützen einen ſehr ruhigen Gang haben muß, ganz eiſerne Schützen, welche dann 
Spitzen aus Stahl haben und niedrig gebaut ſind (Fig. 68). 


Der Spannſtab. 


In dem der „Kalkulation“ gewidmeten Teile dieſes Buches wird der Vorgang 
des „Einarbeitens“ einer Ware erläutert. An dieſer Stelle ſei nur auf die Tatſache 
hingewieſen, daß der Schuß je nach feiner eigenen Spannung ſowie nach der Spannung 
der Kettfäden dieſe mehr oder weniger zuſammenzieht; die Ware wird ſchmäler als 
die Blattbreite. Damit nun dieſes „Einarbeiten“ die Ware nicht allzuſehr ver- 
ſchmälert und die Randfaden dadurch an ihrer Haltbarkeit zu viel einbüßen, benützt 
der Weber den Spannſtab (Breithalter, Sperrrute uſw.). 

In der Handweberei ſind vorzugsweiſe die in Figur 69 bis 72 abgebildeten 
Formen des Spannſtabes im Gebrauch. Der Spannſtab beſteht meiſtens aus zwei 
Teilen (Fig. 70 und 71), welche entweder durch einen Stift wie bei Fig. 72 oder 
durch Schnüre wie bei Fig. 69 miteinander verbunden ſind. An den äußeren Enden 
beider Teile ſind Metallſpitzen eingeſetzt, welche in den Rand der Ware auf beiden 
Seiten eingeführt werden und ſo den Stoff in beſtimmter Breite erhalten. 


Das Webgeſchirr. 


Um das zum Eintragen des Schuſſes nötige Fach bilden zu können, müſſen die 
Kettenfaden oder Fadenpartien, welche eine von den Nachbarfäden geſonderte Be- 
wegung beſitzen ſollen, auch ſelbſtändig gehoben oder geſenkt werden können. Dies 
erreicht man mittels der Helfen (Schafthelfen, Jacquardhelfen, Dreherhelfen, Damaſt⸗ 
helfen uſw.); die zum Gebrauch fertig auf die Schaftſtäbe aufgezogenen Helfen in 
der Anzahl wie ſie zur Erzeugung eines Gewebes nötig ſind, bezeichnet man in ihrer 
Geſamtheit als Webgeſchirr. 
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Die Helfen werden aus Zwirn (meiſtens aus Baumwollzwirn, Mako, ſeltener 
aus Leinenzwirn) angefertigt; für ganz feine Gewebe hat man wohl auch ab und 
zu Helfen aus Seidenfäden verwendet, zur Herſtellung von Helfen für Dreherge— 
webe auch Roßhaar genommen, doch kommt man heute mehr und mehr von ſolchen 


Abnormitäten ab und fertigt die Helfen entweder aus Baumwoll(Mako)zwirn oder 
aus Stahldraht. 


Der Baumwollzwirn für Helfen iſt gewöhnlich neundrähtig; es werden drei 
Fäden eines rechts gedrehten dreifädigen Zwirnes durch Linksdrehung zu einem 
Faden vereinigt. Seltener findet man zwölffädigen Helfenzwirn (4 Faden dreifädig 
oder drei Faden vierfädig vereinigt). Je höher die Kettfaden-Einſtellung (die Faden⸗ 
zahl pro 1 em) iſt, je mehr Helfen alſo der Schaft pro 1 em enthält, deſto feiner 
muß natürlich auch der Helfenzwirn fein und dementſprechend der einfache Helfen- 
faden in ſchwächerer Nummer gewählt werden. Für die Mehrzahl der baum⸗ 
wollenen Roh- und Buntgewebe z. B., die aus Garn Nr. 20 bis 30 hergeſtellt 
werden, und in denen die Kettenfadenzahl pro 1 em etwa 20 bis 30 beträgt, ver- 
wendet man als Helfenmaterial Makogarn Nr. 32 bis 40. 


Nachdem die Helfen geſtrickt ſind, was heute wohl ausnahmslos auf 
maſchinellem Wege geſchieht, werden ſie gefirnißt, wodurch ſie die nötige Feſtigkeit 
und Glätte erhalten, und hierauf getrocknet. Wir unterſcheiden feſtgeſtrickte- und 
Rumorhelfen. Bei den feſtgeſtrickten Helfen mit Garnaugen beſteht der ganze Schaft 
nur aus einem Faden; die Herſtellung erfolgt für eine vorher genau angegebene 
Fadendichte, die Helfen ſind unverrückbar und es kann alſo nur der eine Artikel 
oder die eine Kettendichte aus dem Geſchirr gewebt werden. Dafür behauptet die 
Helfe in dem Geſchirr den ihr einmal zugewieſenen Platz und der Kettfaden erhält 
eine ſichere Führung. Für Stapelartikel werden daher ſolche feſtgeſtrickte Geſchirre 
gern verwendet. 

Feſtgeſtrickte Geſchirre mit Metallaugen beſtehen aus zwei Fäden, von denen 
einer die oberen Stelzen, der andere die unteren Stelzen bildet. 


Rumorhelfen nennt man die einzeln geſtrickten Helfen, welche ſich auf den 
Schäften nach Bedarf verſchieben laffen. Solche Helfen verwendet man zur Her- 
ſtellung von Artikeln, in denen viel gemuſtert wird, Streifen und Karreaus in ver- 
ſchiedenen Abmeſſungen und Bindungen hergeſtellt werden müſſen oder die Schäfte- 
zahl eine veränderliche iſt. Man könnte für Rumorhelfe auch ganz gut Einzelhelfe 


ſagen und ſo betrachtet ins auch ſämtliche Jacquard- und Stahldrahthelfen in 
dieſes Gebiet. 


Eine Einzelhelfe aus Garn mit Garnauge zeigt Figur 73, deren Vereinigung 
zu einem Schaft (Wand, Flügel) Fig. 74. Die Helfenaugen ſind entweder aus Garn 
(Fig. 73 und 74) oder aus Draht (Fig. 75 und 76), aus Stahl (Fig. 77 und 78) 
oder auch aus Glas. In der Seiden-Damaſtweberei benutzt man häufig Augen 
(Maillons) aus Metall oder Glas (Fig. 79), die mehrfach geteilt ſind, alſo 
zur Aufnahme mehrerer Fäden dienen. Die Form der Maillons ſowie ihre Größe 
hängt natürlich von dem Material und der Stärke der Kettfäden ab und iſt ſehr 
mannigfaltig. Wird lediglich mit Hochfach gearbeitet, werden alſo die Fäden nur 
gehoben (nicht tiefgezogen), ſo genügt wohl auch eine Helfe ohne Auge, wie eine 
ſolche die Fig. 80 zeigt; dementſprechend ſtellt Fig. 81 eine Helfe für Tiefzug dar. 

dr 


3 


In der Damaſtweberei verwendet man (für das Vordergeſchirr) Helfen mit ſo 
langen Augen (Fig. 82), daß die hindurch gezogenen Fäden, wenn ſie von der 
Jacquardmaſchine aus zur Hebung gelangen, ſich in dieſen Augen frei bewegen können. 

Eine beſondere Art von Helfen ſind ferner die zur Erzeugung der Dreherge— 
webe dienenden. Dieſelben beſtehen aus drei Stelzen, ein Dreherſchaft enthält mithin 
drei Schaftſtäbe. In Fig. 83 und 84 ſind ſolche Dreherhelfen abgebildet. 

Bezüglich der Dichtenſtellung der Helfen ſei erwähnt, daß man auf einem 
Schafte deren wohl ſelten mehr als 6 bis 8 pro 1 em Breite aufmachen 
kann, bei ſtreichwollenen Artikeln und ſolchen aus Jute noch weniger. Stehen die 
Helfen dichter als angegeben, ſo wird die Fachbildung erſchwert und größerer Faden— 
bruch ift unvermeidlich. Man webt deshalb z. B. Leinwand(taffet) bindige Stoffe 
ſtatt zwei mit vier oder acht Schäften, ſo daß dann weniger Helfen pro Schaft 
kommen. Bei feſtgeſtrickten Geſchirren wendet man wohl auch die halb- oder ganz— 
paarige Aufmachung an, wie aus Fig. 85 und 86 erſichtlich und erreicht dadurch, 
daß die Maillons nicht in einer Linie ſtehen, wodurch eine leichtere Fachbildung 
erzielt wird. 

Während in der Handweberei noch heute faſt ausſchließlich die Garnhelfen ver— 
wendet werden, kommen in der mechaniſchen Weberei die Drahthelfen mehr und mehr 
zur Einführung. Dieſelben, ſeit ihrer Erfindung (etwa 1885) bedeutend vervollkommnet, 
bieten gegenüber den Garnhelfen verſchiedene Vorteile. Zuerſt wäre die größer Halt— 
barkeit zu erwähnen; wenn auch Stahldrahthelfen in der Anſchaffung teurer zu ſtehen 
kommen als Garnhelfen, ſo wird dieſe einmalige Mehrausgabe durch die längere 
Haltbarkeit mehr als aufgewogen. 

Auch ein gutes Garngeſchirr kann mehrere Jahre halten, indeſſen kommt doch 
die Zeit, wo einzelne Helfen rauh werden, zerreißen und vom Weber ausgeknüpft 
werden müſſen; der trifft dann nicht immer die richtige Spannung und ein Geſchirr, 
in dem die Helfen nicht gleichmäßig geſpannt ſind, verurſacht ſchlechte Arbeit. Ein 
vielfach geflicktes Garngeſchirr iſt eine Plage für den Weber. Bricht jedoch bei Ver— 
wendung von Stahldrahtgeſchirren eine Helfe, jo kann natürlich nur Erſatz von der- 
ſelben Nummer angewendet werden, alſo von gleicher Länge — und die Spannung 
im Webſchaft muß dieſelbe bleiben. 

Beim Reißen einer Garnhelfe legt ſich dieſelbe oft zwiſchen die Kettfäden ein, 
verhindert an dieſer Stelle die Fachbildung, verurſacht die Bildung von Neſtern und 
das Herausfliegen des Webſchützens, wodurch Unfälle entſtehen können; eine gebrochene 
Stahldrahthelfe durchſticht das Fach oder fällt nach unten; das ſogenannte „Einlegen“ 
kommt äußerſt ſelten vor. Ein weiterer Vorteil der Drahthelfe iſt der äußerſt geringe 
Raum, den ſie einnimmt; hierdurch wird dem Weber das Knüpfen zerriſſener Fäden 
erleichtert. Werden beim Einführen von Fäden die Drahthelfen durch die Hand des 
Webers zur Seite geſchoben, ſo ſtellen ſich dieſelben bei Beginn der Stuhltätigkeit 
auch wohl von ſelbſt wieder an ihren Platz. 

Bei Verwendung von Stahldrahtgeſchirren braucht der Fabrikant ferner kein 
großes Lager an Helfen bezw. an fertigen Geſchirren, da die Litzen ja jederzeit leicht 
umgeſteckt werden können. 

Allerdings erfordern Drahtgeſchirre eine beſonders ſorgfältige Behandlung, die 
aber in einem gutgeleiteten Betriebe als ſelbſtverſtändlich vorausgeſetzt werden darf. 
Man muğ fie ſtets „hängend“ aufbewahren, darf fie nicht aufeinander, nichts darauf- 
legen, denn — mit verbogenen Drahthelfen läßt ſich nichts mehr beginnen. 
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Im allgemeinen kann man wohl fagen, daß die Stahldrahtgeſchirre von Jahr 
zu Jahr mehr in Aufnahme kommen, daß aber in Baumwoll-Rohwebereien mit 
ihren ſchnell laufenden Stühlen, ferner in Leinenlauch Ramie)webereien mit ihren 
ſcharfen, harten, zum Teil in feuchtem Zuſtande verwebten Kettfäden die Garnhelfe 
zur Zeit noch dominiert. Namentlich wenn am Stuhl geſchlichtet wird, wie dies in 
manchen Leinenwebereien der Fall iſt (jeder Webſtuhl hat dann beim Schwingbaum 
eine kleine Schlichtvorrichtung), ſind Drahthelfen dem Roſten ausgeſetzt; letzterem 
durch Verzinken zu begegnen, geht gerade bei Leinengarn wieder aus dem Grunde 
nicht, weil das weiche Zink bald von den Fäden durchſchnitten ſein würde. 

Die Aufmachung und Konſtruktion der Stahldrahthelfen iſt eine — je nach der 
erzeugenden Firma verſchiedene. Wir bringen in nachfolgendem die Fabrikate der 
Firma Oskar Dathe & Co., Hartha i. S., zur Anſicht. 

Fig. 87 zeigt verſchiedene Arten von Drahthelfen. Von denſelben ſind die mit 
a, d, g, und m bezeichneten dazu beſtimmt, den Schaftſtab zu umfaſſen und unter- 
halb desſelben aufgereiht zu werden; ſie erhalten alſo die Aufmachung, wie ſie 
Fig. 88 und 89 zeigen. Die Helfen b, e, e, f, h, i, k, n, o und p hingegen find für 
die in Fig. 90 und 91 dargeſtellte Aufmachung „innerhalb der Schaftſtäbe“ beſtimmt. 
Zur Erzielung eines recht dichten Litzenſtandes wendet man auch die zweireihige 
Aufmachung an, wie dieſelbe Fig. 92 zeigt; n, o, p in Fig. 87 zeigen Helfen mit 
eingeſetzten Stahlmaillons, die eine beſondere Dauerhaftigkeit beſitzen. 

r und s find Jacquardlitzen mit angeſchlungener, gefirnißter Fadenſchleife, wo- 
durch das Verdrehen der Litzen bei Temperaturwechſel verhindert wird. 

Einer Helfe eigenartiger Konſtruktion ſei hier noch gedacht, welche — von 
Grob & Co. in Horgen (Zürich) erzeugt, namentlich für dichte Einſtellungen ge- 
eignet iſt und in neuerer Zeit in der Seiden- und Pikeeweberei (auch für andere 
Artikel) ſtark in Aufnahme kommt. Dieſelbe (Fig. 93 a und b) beſteht nicht aus 
Draht, ſondern aus einem mehrere Millimeter breiten Stahlſtreifchen, in dem das 
Auge eingeſchnitten iſt. Die Ränder des Auges ſind etwas ausgebuchtet, ſo daß 
der Faden ohne jede Reibung hindurchgeht und namentlich auch Knoten anſtands— 
los paſſieren, während die ſchmale Seite des Stahlſtreifchens gegen das Riet gerichtet 
iſt, alſo ſehr wenig Platz beanſprucht. 

Erwähnt ſeien hier ferner noch die vielfachen Beſtrebungen in neueſter Zeit, 
die Stahldrahthelfe als Kettenfadenwächter wirken zu laffen, indem bei Bruch eines 
Kettfadens durch die Helfe ein Stromſchluß bewirkt wird, der die Abſtellung des 
Stuhles veranlaßt. Es wurden hierauf bereits mehrere Patente erteilt, doch iſt bis 
jetzt ein durchſchlagender Erfolg nach dieſer Richtung nicht zu verzeichnen. 


Die Vorrichtungen zur Bewegung der Schüfte. 

Je nach der Anzahl der Kettenfäden, welche in einem Rapporte (Bindungs- 
muſter) des Gewebes eine beſondere Bewegung beſitzen, iſt auch der zur Herſtellung 
der Fächer erforderliche Mechanismus ein mehr oder weniger komplizierter. Wir 
unterſcheiden im weſentlichen: 1. die Wellenvorrichtung, 2. die Kontremarſchvor— 
richtungen, 3. Globenvorrichtungen, 4. die Schaftmaſchinen, und 5. die Jacquard- 
maſchinen. — Die einfachſte dieſer Vorrichtungen iſt: 


1. Die Wellenvorrichtung (Fig. 94 und 95). 
Bei dieſer hat man nur zwei Schäfte oder Schaftpartien, auch nur zwei Tritte. 
In dem Stoffe können daher nur zweierlei Fadenbewegungen entſtehen. Ueber den 
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Stuhl legt man einen Balken, die Ueberlage, an welchem zwei Hölzer befeſtigt find, 
die die Lage für die Welle b enthalten. Ueber die Welle laufen zwei Gurte e, 
deren Enden durch Schnüre mit den Schaftſtäben a verbunden ſind. Die Verbindung 
der Schäfte mit den Tritten geſchieht entweder direkt, oder durch angehängte Hölzer, 
welche den Angriffspunkt des Trittes auf die beiden Enden der Schäfte übertragen 
(Fig. 95), öfters auch durch Querriegel in der bei Fig. 94 gegebenen Form. Ver⸗ 
bindet man die Schäfte direkt mit den Tritten, ſo iſt die Gefahr des Schwankens 
der Schäfte und damit des Reißens von Faden und Helfen in größerem Maße vor— 
handen, ſo daß man dieſe Verbindung nur bei groben, ſchmalen Geweben anbringt— 
Bei ſchweren Geweben, z. B. in der Tuchweberei, pflegt man die Tritte hinten, 
wie in Fig. 94, bei leichteren Waren (Leinen-, Baumwollweberei) vorn im Stuhl 
(Fig. 95) zu befeſtigen. 
2. Der Kontremarſch (Fig. 96 bis 101). 
Derſelbe kann verſchiedener Art ſein. Wir unterſcheiden: 
a) den Kontremarſch für Hochfach, 
b) den Kontremarſch für Tieffach, 
c) den einfachen Kontremarſch für Hoch- und Tieffach, 
d) den doppelten Kontremarſch für Hoch- und Tieffach, und 
e) den Kontremarſch für Hoch-, Tief- und Stehſchäfte. 


a) Der Kontremarſch für Hochfach. 

Der zum bloßen Heben der Schäfte verwendete Kontremarſch, Fig. 96, beſteht 
im weſentlichen aus Wippen A, welche an ihren vorderen Enden auf einer Quer— 
leiſte z ruhen und durch die Schnuren t mit den Schäften verbunden find, ferner 
aus den Tritten b und den Quertritten e. Die Quertritte ſtehen durch die 
Schnuren h mit den Wippen in Verbindung. Andererſeits find die Quertritte auch 
durch die Schnuren i mit den Tritten verbunden. Jeder Tritt iſt durch ebenſo 
viele Schnuren mit den betreffenden Quertritten in Verbindung geſetzt, als ſich 
bei ſeinem Niedertreten Schäfte heben ſollen. Dadurch, daß die Wippen um eine 
Spille drehbar ſind, wird erreicht, daß bei der Abwärtsbewegung eines Trittes die 
mit demſelben verbundenen Quertritte und durch die Schnuren t die eine Hälfte 
der zugehörigen Wippen niedergezogen werden, während die anderen Hälften der be— 
treffenden Wippen nebſt den daran gehängten Schäften in die Höhe gezogen werden 
und ſo das Hochfach bilden. Die Schäfte ſind durch Gewichte, Federn oder (wie in 
der angegebenen Abbildung) durch Brettchen ſo beſchwert, daß ſie beim Loslaſſen 
des Trittes wieder ihre urſprüngliche Lage einnehmen müſſen. 

Die Kette muß bei dieſer Vorrichtung um die halbe Fachhöhe tiefer im Ge— 
ſchirr eingeſtellt werden, als die gerade Linie vom Schwingbaum zum Bruſtbaum 
beträgt, weil ſonſt die gehobenen Faden zu ſehr angeſtrengt würden. Wären z. B. 
bei dem zu dem verlangten Stoffe zu benutzenden Webſtuhle der Schwingbaum und der 
Bruſtbaum in gleicher Höhe angebracht und ein Fach von 8 em Höhe in Ausſicht 
genommen, ſo würde man das Geſchirr derart einhängen müffen, daß die Augen 
der Helfen um 4 em tiefer als der Bruſtbaum ſtänden. 


b) Der Kontremarſch für Tieffach. 


Der Kontremarſch für Tieffach (Fig. 97) unterſcheidet fich von dem ſoeben be- 
ſprochenen Kontremarſch für Hochfach beſonders dadurch, daß die Leiſte 2 den 
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hinteren Teil der Wippen A unterſtützt und ſtatt der Schäfte die Schnuren t durch 
die Gewichte oder Brettchen beſchwert ſind. Die Quertritte ſind außerdem bedeutend 
kürzer und ſtehen direkt mit den Schäften in Verbindung (durch die Schnuren m)- 
Wird nun ein Tritt nach abwärts bewegt, ſo werden die mit demſelben verbundenen 
Quertritte und infolgedeſſen die zugehörigen Schäfte nach abwärts bewegt. Die an 
den Schnuren t befindlichen Gewichte ziehen bei dem Auslaſſen des Trittes die 
Schäfte in die frühere Lage zurück. 

Bei dieſem Kontremarſch iſt die Stellung des Geſchirres eine eee 
ſtünden nämlich hier Bruſtbaum und Schwingſtange in gleicher Höhe und ſoll das 
Fach 8 em hoch ſein, ſo wird man das Geſchirr ſo einhängen, daß die Augen der 
Helfen 4 em höher als der Bruſtbaum zu ſtehen kommen. 


c) Der einfache Kontremarſch für Hoch- und Tieffach. 

Der einfache Kontremarſch (Fig. 98) beſteht aus den kurzen (e) und den 
langen (d) Quertritten, den Tritten e und den Wippen a. Die Wippen find durch 
Schnuren f mit den Schäften b, durch die Schnuren g mit den langen Quertritten 

verbunden. Jeder Tritt iſt durch ebenſoviele Schnuren als Schäfte vorhanden ſind, 
teilweiſe mit den kurzen, teilweiſe mit den langen Quertritten in Verbindung. Jeder 
kurze Quertritt endlich iſt durch die Schnuren h mit dem zugehörigen Schafte ver- 
bunden. Bei der Abwärtsbewegung eines Trittes werden nun diejenigen Schnuren, 
welche denſelben mit den langen Quertritten verbinden, das Hochheben und diejenigen 
Schnuren, welche denſelben mit den kurzen Quertritten verbinden, das Senken der be- 
treffenden Schäfte veranlaſſen. Wenn z. B. zur Bildung eines Faches der erſte und zweite 
Schaft gehoben, der dritte und vierte Schaft aber geſenkt werden ſollten, ſo würde 
man mit dem entſprechenden Tritte den erſten und den zweiten langen und den 
dritten und vierten kurzen Quertritt verbinden. 

Der in Fig. 99 gezeichnete Kontremarſch bewirkt eine noch gleichmäßigere Be— 
wegung der Schäfte. Die Wippen ſind hier nicht direkt mit den Schäften, ſondern 
vorher noch mit den Hebeln o und p verbunden. 


d) Der doppelte Kontremarſch für Hoch- und Tieffach. 

Webt man ſehr breite Waren, ſo würde die Vorrichtung mit dem einfachen 
Kontremarſch inſofern eine mangelhafte ſein, als die Schäfte leicht eine ſchwankende 
Bewegung nach vor- oder rückwärts ausführen können, da ſie nur von einem 
Punkte (bei der Zeichnung Fig. 99 des einfachen Kontremarſches von zwei einander 
ſehr nahe liegenden Punkten) aus gehoben werden. Zur Vermeidung dieſes Uebel 
ſtandes verwendet man daher den doppelten Kontremarſch (Fig. 100). Derſelbe be- 
fit oberhalb der Schäfte zwei Partien Wippen aa, welche an ihrem äußeren Ende 
mit den oberen Schaftſtäben verbunden ſind. Von den inneren Enden der Wippen 
gehen Schnuren e zwiſchen den Schäften hindurch bis zu den unteren längeren 
Quertritten, wo fie befeſtigt find. Die übrige Verbindung zwiſchen Tritten, Quer: 
tritten und Schäften iſt dieſelbe wie beim einfachen Kontremarſch. An den Stellen, 
wo die Schnuren e fih zwiſchen den Schäften uud alfo auch zwiſchen Fäden befinden, 
erſetzt man dieſelben häufig auch durch Meſſingdrähte, welche weniger Reibung ver- 
urſachen. 

Bei den Kontremarſchvorrichtungen für Hoch- und Tieffach ſtellt man das Ge- 
ſchirr in die Mitte des herzuſtellenden Faches, d. h. ſtünden Bruſtbaum und Schwing⸗ 
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baum in gleicher Höhe, und die zu erlangende Fachhöhe betrüge 8 cm, fo würde man 
die Augen der Helfen in gleicher Höhe mit dem Bruſtbaum ſtellen. 


e) Der Kontremarſch für Hoch-, Tief- und Stehſchäfte. 


Dieſe Vorrichtung (Fig. 101) findet meiſt bei der Damaſtweberei Verwendung, 
wo Faden, welche durch die Maſchine partienweiſe gehoben wurden, durch das vor 
der Maſchine befindliche Vordergeſchirr wieder geteilt und der Grundbindung ent— 
ſprechend abgebunden werden müſſen. Es iſt dabei nötig, daß manche Schäfte ſich 
während des Auftretens eines Trittes nicht bewegen, andere hoch, wieder andere 
tief gehen. 

Zu dieſem Zwecke nimmt man die Vorrichtung des einfachen Kontremarſches, 
verbindet jedoch jeden Tritt nur durch zwei Schnuren, nämlich mit einem kurzen und 
einem langen Quertritt (3. B. den erſten Tritt mit dem erſten kurzen und dem 
fünften langen Quertritt). Bei der Abwärtsbewegung eines Trittes wird ſich nun 
ein Schaft heben, ein anderer ſenken. Die von den oberen Wippen zu langen Quer- 
tritten laufenden Schnuren, wie ſonſt an dieſen befeſtigt, ſind hier verlängert und 
ſitzen mit Knoten auf einem Rahmen feſt. Die Schnüre gehen weiter durch dieſen 
Rahmen und tragen ein Gewicht. Iſt nun der Tritt mittels kurzer Schnur mit 
den langen Quertritten verbunden, ſo wird beim Heben des Schaftes das Gewicht 
in feiner Lage bleiben, weil die Schnur mit dem Knoten auf dem Rahmen feſtſitzt; 
iſt der Tritt mittels langer Schnur mit dem kurzen Quertritt verbunden, ſo wird 
beim Tiefgang des Schaftes das Gewicht und der korreſpondierende lange Quertritt 
mit gehoben; diejenigen Schäfte aber, die mit dem Fußtritt gar keine Verbindung 
haben, bleiben infolge des durch das Gewicht entſtehenden Zuges in ihrer Lage. 


3. Die Globenvorrichtungen (Fig. 102 bis 106). 
Wir unterſcheiden: 
a) die Globenvorrichtungen für Tieffach, 
b) die Globenvorrichtungen für Hoch- und Tieffach und 
c) die Globenvorrichtungen für Hoch-, Tief- und Stehſchäfte. 


a) Globenvorrichtungen für Tieffach. 


In Fig. 102 iſt eine Vorrichtung im Durchſchnitt gezeichnet, welche vornehm⸗ 
lich zu ſchweren baumwollenen Hoſenſtoffen (den ſogenannten Kords) verwendet wird. 
Fig. 103 ſtellt die Daraufſicht dar. 

Eine andere Globenvorrichtung für Tieffach zeigt Fig. 104. Dieſe lehnt ſich 
ganz an das Syſtem des Kontremarſches. 


b) Globenvorrichtungen für Hoch- und Tieffach. 

Dieſe Vorrichtungen ſind faſt ausſchließlich als Erſatz für die Welle zu be— 
trachten und es können durch dieſelben nur zwei Schäfte oder Schaftpartien bewegt 
werden. Die in Fig. 105 vorgeführte Vorrichtung ift hauptſächlich in der Seiden- 
weberei gebräuchlich; hier find zwiſchen den Rädchen und den Schäften Zwifchen- 
hebel angebracht, welche, drehbar gelagert, den vorderen Schäften eine etwas größere 
Bewegung nach oben oder unten erteilen als den hinteren Schäften, und ſo ein 
vollkommen reines Fach ermöglichen, was beſonders bei größerer Schäftezahl (in der 
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Seidenweberei wird der hohen Einſtellung wegen die Leinwandbindung, dort Taffet 
genannt, bis mit 12 Schäften oder Flügeln gearbeitet) ſehr von Vorteil ift. 


c) Globen vorrichtung für Hoch-, Tief- und Stehſchäfte. 

Dieſe Vorrichtung kommt namentlich in der Damaſtweberei zur Anwendung. 

Die in Fig. 106 gezeichnete Konſtruktion iſt für Bindungen mit einer geraden 
Schäftezahl, aljo z. B. für acht⸗ und zehnbindigen Atlas eingerichtet. m, u, o und p 
find Käſten, welche Rädchen enthalten, und zwar n und o je 4, m und p je 8 Rädchen. 
Die Schäfte 1 und 5, dann 2 und 6 und ſo fort je zwei Schäfte ſind miteinander 
durch Schnuren verbunden, welche über je ein Rädchen der Käſten n und o laufen. 
Von jedem Schaft geht ferner je eine Schnur über ein Rädchen der Käſten m und 
p, welche auf der anderen Seite durch ein Gewicht angeſpannt wird. Die anderen 
Schaftſtäbe ſind durch Schnuren mit den Quertritten und dieſe mit den Tritten 
verbunden. Tritt man nun den erſten, mit dem erſten Quertritt und alſo auch dem 
erſten Schaft verbundenen Tritt nieder, ſo zieht dieſer vermöge ſeiner Verbindung 
mit dem Schaft 5 (über das erſte Rädchen der Käſten n und o) dieſen in die Höhe, 
während die anderen Schäfte von der Bewegung unberührt bleiben. 


4. Die Schaftmaſchinen für Handbetrieb (Fig. 107 bis 118). 

Die bis jetzt beſprochenen Werkzeuge zum Heben und Senken der Schäfte 
werden zwar zur Herſtellung der meiſten Waren verwendet, doch kann man ſie 
immer nur bis zu einer gewiſſen Grenze benutzen; ift die Bindung eine größere, fo 
daß ſie mehr wie 16 Tritte oder je nach der Feinheit des Gewebes und Materials, 
16 (in manchen Stoffen bis über 40) Schäfte beanſprucht, fo genügen Kontremarſch 
und Globenvorrichtung nicht mehr; man wendet dann die Schaftmaſchine an. 

Fig. 107 bis 111 zeigt die einfachſte Form dieſer Maſchinen. Dieſelbe iſt nur 
zum Heben der Schäfte beſtimmt und deshalb muß das Geſchirr ſo eingehangen 
werden, daß die Augen der Helfen um die Hälfte des zu öffnenden Faches niedriger 
ſtehen als die gleiche Linie vom Bruſt- zum Schwingbaum. (Die Fäden haben auf 
diefe Weiſe beim Aufhube keine beſondere Ausdehnung zu erleiden.) Die Schäfte find 
durch angehängte Gewichte oder Brettchen ſo beſchwert, daß ſie, ſobald der Weber 
den Tritt losläßt, von ſelbſt wieder in ihre frühere Lage zurückkehren. Häufiger 
noch wendet man indeſſen ſtatt dieſer Gewichte oder Brettchen Federn an, welche, 


auf einem Brett unterhalb des Stuhles ruhend und mit den Schäften in Verbindung 


gebracht, dieſe ſtets nach abwärts ziehen. Die Schäfte ſind durch Schnuren mit der 
eigentlichen Maſchine verbunden. Die Maſchine ſelbſt beſteht aus dem Maſchinen— 
kaſten 1, dem Meſſerkaſten 3 mit der Preßrolle 36 und dem Meſſer Za, der Zylinder- 
lade 2 mit dem Zylinder 2a und der Ladenſchlange 2b, dem Aufzughebel 4abe, den 
Wendehaken 5, den Nadeln d, den Platinen 6 und der Zylinderfeder 7. 

Der Hebel iſt durch eine Schnur mit dem Fußtritte an deſſen hinterem Ende 
verbunden; er ift an dem Punkte 4b drehbar und durch die mit 4d bezeichneten 
Eiſen mit dem Meſſerkaſten verbunden. Dieſer, in Fig. 108 beſonders abgebildet, 
gleitet mittels der Leiſte 3b (auf jeder Seite) in der Nut des Maſchinenkaſtens. 
Das ſogen. Meſſer 3a iſt eine hölzerne oder eiſerne Schiene, in der Mitte des Meſſer— 
kaſtens befeſtigt und im Stande der Ruhe unter den Köpfen der Platinen ſtehend. 
Dieſe letzteren (Fig. 111) ſtehen mit ihrem unteren Ende auf dem Platinenboden 
oder Bodenbrett auf, welches mit einer Reihe von Löchern verſehen iſt, durch 
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welche die die Platinen mit den Schäften verbindenden Schnuren gezogen werden. 
Die Platinen ſtehen zwiſchen den Ringen der Nadeln o p (in Fig. 111) und können 
durch dieſe vor- und zurückgeſchoben werden. Die Nadeln ragen mit ihrem vorderen 
Ende durch die Löcher des Nadelbrettes, mit ihrem hinteren Ende durch die hier für 
die Nadeln leergelaſſenen Spalten des Federhauſes. 


Die Zylinderlade ift mit dem Maſchinenkaſten durch Zapfen, welche bei n in 
Lagern laufen, ſo verbunden, daß ſie nach ſeitwärts bewegt werden kann. An einem 
Querbalken ift die Ladenſchlange 26, eine breite eiſerne Feder von gewundener Form, 
fo befeſtigt, daß die an dem Meſſerkaſten befindliche Preßrolle in ihr ruht. Im 
unteren Teile der Zylinderlade befindet ſich der Zylinder (Fig. 110), ein vierkantiges 
Prisma, auf jeder Seite mit ebenſo vielen Löchern verſehen, als die Maſchine 
Platinen hat, das durch die Schrauben s nach Bedarf höher oder tiefer geſtellt werden 
kann. Der Zylinder, bezw. die Zylinderlade wird ſtets ſo eingehangen, daß die durch 
das Nadelbrett hervorſtehenden Nadeln beim Anſchlagen des Zylinders genau in die 
Mitte der Zylinderlöcher treten. An der Seite des Zylinders befindet ſich die 
Laterne 2a, vermutlich ihrer Form wegen fo genannt, in deren Säulchen die Wende- 
haken eingreifen und ſo bei der Seitwärtsbewegung des Zylinders dieſen ſtets um 
eine Vierteldrehung wenden. Wie aus Fig. 107 erſichtlich iſt, ſtehen die Wende— 
haken durch eine Schnur mit dem Hebel k in Verbindung, an deſſen anderen Ende 
auch eine Schnur bis zu dem Weber herunterhängt. Während in der Regel der 
obere von den beiden Wendehaken die Drehung des Zylinders bewirkt, kann 
man durch das Anhängen eines Gewichtes an dieſe Schnur auch den unteren 
Wendehaken in Tätigkeit treten laſſen und ſo bei der Seitwärtsbewegung des 
unteren Teiles der Zylinderlade, wie fie durch die Wirkung von Preßrolle und Preh- 
feder bedingt wird, den Zylinder nach Belieben vor- und rückwärts drehen. 


Die Zahl der Zylinderlöcher iſt verſchieden und ſchwankt zwiſchen 20 und 50 
auf jeder Seite, alſo für 20 bis 50 Schäfte. Natürlich müſſen ebenſo viele Platinen 
und Nadeln vorhanden ſein.) 

Die Platinen, meiſtens hölzern und von der in Fig. 111 gezeichneten Form, 
werden mitunter auch aus Eiſendraht konſtruiert. Die Nadel hat dann in ihrer 
Mitte nur einen Ring, durch welchen die Platine geht. Jede Platine beanſprucht 
ferner bei dieſen meiſtens ganz aus Eiſen gefertigten Maſchinen zwei Löcher im 
Bodenbrett; durch das eine geht das Ende der Platine, durch das andere die mit 
dem Schaft verbindende Schnur. Die Stellung dieſer Platinen iſt in Fig. 112 
wiedergegeben. 

Wie ſchon weiter oben ausgeführt wurde, treffen die Vorderenden der Nadeln 
genau in die Mitte der Zylinderlöcher. Bei der Abwärtsbewegung des Trittes wird 
durch die Verbindung mit dem Hebel tabe der Meſſerkaſten mit der Preßrolle ge- 
hoben, und da dieſe letztere in der Ladenſchlange oder Preßfeder läuft, die Laden— 
ſchlange aber eine ſchräge Richtung, nach dem Innern der Maſchine zu hat, ſo 
wird dieſe und mit ihr Zylinderlade und Zylinder von der aufwärtsgehenden 
Preßrolle nach der Seite geſchwungen. Sobald der Weber den Tritt ausläßt, geht 
der Meſſerkaſten mit der Preßrolle, teils durch die eigene Schwere, teils auch durch 
das Gewicht der gehoben geweſenen Schäfte oder den Federzug hierzu veranlaßt, 
wieder in feine frühere Lage zurück; ebenſo die Zylinderlade und der Zylinder, fo- 
bald der Druck der Preßrolle auf die Wandung der Ladenſchlange aufhört. Der 
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Zylinder fällt alfo beim Auslaſſen des Trittes wieder in die frühere Stellung zu- 
rück, d. h. die Nadelſpitzen ſtehen wieder in den Löchern des Zylinders. 

Wenn man nun bei dem Heranfallen des Zylinders einige feiner Löcher ver- 
deckt, fo daß die Nadeln zurückgeſchoben werden, fo werden auch die Platinen da- 
durch zurückgedrängt und infolgedeſſen beim nächſten Hochgang des Meſſers von 
dieſem nicht erfaßt. Die Platinen und mithin auch die Schäfte dieſer zurückgedrängten 
Nadeln werden alſo liegen bleihen. Auf dieſem Vorgange beruht das ganze Arbeiten 
mit dieſer Schaftmaſchine. Man ſchneidet Pappen- oder Blechkarten von beinahe 
derſelben Breite und Länge wie der Zylinder, ſchnürt dieſe zu einem endloſen Bande 
und ſchlägt überall dort, wo auf den betreffenden Schuß Platinen gehoben werden 
ſollen, genau auf derſelben Stelle, unter welche das Zylinderloch kommt, Löcher in 
die Karten, während man dort, wo die Platinen liegen bleiben follen, die Zylinder- 
löcher von den Karten verdecken läßt. Für jeden Schuß hat man eine Karte. Auf 
dem Zylinder befinden ſich rechts und links auf jeder Seite je eine Warze; ein ebenſo 
großes Loch erhält jede Karte rechts und links ſo daß die Streifen durch dieſe 
Warzen ſtets in der richtigen Lage erhalten werden und ſich nicht verſchieben können. 
Durch die Wendung des Zylinders um eine Vierteldrehung bei jedesmaligem Auf- 
treten wird für jeden Schuß auch eine andere Karte an die Nadeln gebracht. Die 
Nadeln, welche zurückgeſchoben worden ſind, werden, ſobald der Druck des Zylinders 
nachläßt, durch die ſie an ihrem rückwärtigen Teile umſchlingenden meſſingenen Federn 
wieder in ihre frühere Lage zurückgebracht. 

Statt der ſoeben beſchriebenen Pappendeckelkarten benutzt man auch hölzerne 
Karten, welche man über einen nicht gelochten Zylinder laufen läßt. Bei denſelben 
ſetzt der Weber an diejenigen Stellen, welche eine Nadel zurückdrängen ſollen, 
Zapfen ein. Bei Vorkommen eines Muſterwechſels brauchen daun diefe Zapfen 
nur dem neuen Muſter entſprechend an anderen Stellen eingeſetzt zu werden, 
während die Pappkarten, die allerdings viel weniger kaſten, ſtets nur für ein Muſter 
verwendet werden können. 

Bezüglich des Schlagens der Karten ſei übrigens auf den in dieſem Buche ent- 
haltenen Abſchnitt über „das Kartenſchlagen“ hingewieſen. 

Die Schaftmaſchinen mit einfachem Aufzug genügen zwar für ſehr viele Stoffe, 
doch haben ſie noch verſchiedene Mängel. Die Spannung des Geſchirres iſt hier 
nicht ſo vorteilhaft, als wenn die Schaftbildung in der Weiſe erfolgt, daß ein Teil 
der Schäfte nach oben, ein anderer Teil nach unten bewegt wird, wie wir dies bereits 
bei der Fachbildung mittels Welle, Kontremarſch und Globen kennen lernten; iſt an 
die Schäfte angehangen worden, ſo ſchleudern dieſe mitunter, ſind Federn zum 
Niederziehen angebracht, ſo können dieſelben nachlaſſen. Die Schäfte müſſen ferner 
etwas tiefer eingehangen werden, als die gerade Linie zwiſchen Schwing- und Bruſt⸗ 
baum es bedingen würde, damit die gehobenen Fäden dieſelbe Spannung wie die 
liegen gebliebenen Fäden haben, und wenn man dann ſtark zuſchlagen wollte, ſo würde 
das ganze Geſchirr fortwährend in hüpfender Bewegung ſein. Die Schaftmaſchine 
für Hochfach kann folglich nur zu leichten Artikeln benutzt werden. 

Um dieſen Uebelſtänden abzuhelfen, ſind vielerlei Arten von Schaftmaſchinen 
konſtruiert worden, welche die Schäfte des Unterfaches ſenken, alſo Schaftmaſchinen 
für Hoch⸗ und Tieffach. Sie unterſcheiden ſich im weſentlichen von den Schaft⸗ 
maſchinen für Hochfach durch folgendes: 
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1. beſitzt die Schaftmaſchine für Hoch- und Tieffah zwei Platinenreihen, 
2. ift das Bodenbrett nach abwärts und 
3. das Meſſer nach aufwärts drehbar. 

Eine ſolche Schaftmaſchine für Hoch- und Tieffach, die ſogen. Chemnitzer Schaft⸗ 
maſchine, zeigt Fig. 113 bis 115. 

Die Maſchine iſt im ganzen etwas länger gebaut als die Maſchine für Hoch— 
fach, ſo daß der Drehpunkt des Meſſers 2“ weit genug von der erſten Platine ſich 
befindet, damit das Meſſer 2 auch dieſe hoch genug heben kann. Dadurch, daß das 
Meſſer bei 2° befeftigt ift, bewirkt man, daß die vorderen Schäfte etwas höher als 
die hinteren Schäfte gehoben werden und durch die gleiche drehende Bewegung des 
Bodenbrettes 4 nach abwärts erreicht man für die vorderen Schäfte auch eine 
größere Senkung. Dieſe Maßnahme dient dazu, ein möglichſt reines Fach zu erzielen. 

Die Stellung der Platinen, von denen je zwei einander gegenüberſtehende 5 
und 5 durch eine und dieſelbe Nadel regiert werden, erſieht man am beſten aus 
Fig. 114, welche den Durchſchnitt der Maſchine zeigt. Das Meſſer 2 iſt nach zwei 
Seiten wirkſam. Im Stande der Ruhe ſteht die Nafe der Platine 5 über dem 
Meſſer, die Platine 5 hingegen ſteht ſo, daß ſie beim Aufgang des Meſſers nicht er— 
faßt wird. Wird aber durch die Karte eine Nadel, die natürlich für die Stellung 
der beiden Platinen vier Ringe haben muß, zurückgedrängt, ſo kommt die Platine 5 
auf das Meſſer und wird gehoben, während fih die Platine 5 vom Meſſer entfernt 
und um ebenſoviel geſenkt wird. Die Verbindung der Platinen mit den Schäften 
wird durch die Zeichnung in Fig. 115 veranſchaulicht. Der beſſeren Ueberſicht wegen 
ſind hier nur vier Platinenpaare und Schäfte genommen worden. Es geht aus 
dieſen Abbildungen hervor, daß jeder Schaft mit zwei Platinen verbunden iſt, von 
denen, je nachdem die Karte an dieſer Stelle durchlocht oder nicht durchlocht iſt, 
entweder die eine oder die andere, immer aber eine Platine gehoben wird. Während 
nun die unter 5 gezeichnete Platinenreihe die Schäfte direkt hebt und durch das gleich— 
zeitige Niedergehen der unter 5’ gezeichneten Platinenreihe die Schnuren r und o 
entſprechend nachgelaſſen werden, ift bei der Hebung der Platinen 5 das entgegen— 
geſetzte der Fall; die Platinen 5 gehen nieder und geben dadurch den genannten 
Schnuren die Möglichkeit, die Schäfte tief zu ziehen. 

Durch den Winkel 3 wird bei jeder Hebung des Meſſers das Tiefgehen des 
Bodenbrettes bewirkt. 

Die Schnuren p gehen, wie dies durch Fig. 115 gezeigt wird, zwiſchen den 
Fäden durch das Geſchirr; um jede größere Reibung zu vermeiden, erſetzt man ſie 
an derjenigen Stelle, welche das Geſchirr (die Schäfte) paſſiert, meiſtens durch 
Meſſingdrähte. 

Obwohl nur eine Reihe Nadeln vorhanden ſind, ſehen wir doch an dem 
Zylinder 4 Reihen Löcher. Man kann alſo in eine Karte 4 Muſter ſchlagen und 
iſt durch eine einfache Vorrichtung in der Lage, das Nadelbrett je nach Bedarf höher 
oder tiefer ſtellen zu können, ſo daß die Spitzen der Nadeln in jene Reihe der Karten— 
löcher eintreten, welche das gerade zu webende Muſter repräſentieren. 

Eine andere Bauart dieſer Maſchinen (von Willibald Schramm in Wien) 
zeigt Fig. 116; durch Fig. 117 wird die Verbindung der Platinen mit den Schäften 
veranſchaulicht. Fig. 118 endlich zeigt eine Schaftmaſchine für Handbetrieb der 
Firma Herm. Schroers, Krefeld, bei welcher die hinteren Platinen höher als die 
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vorderen Platinen gehoben werden; es wird hier alſo ein Schrägfach gebildet, was 
namentlich bei Verwendung höherer Schäftezahl von großem Vorteil iſt. 


5. Die Jacquardmaſchine für Handbetrieb. 


Dieſe Maſchine, nach ihrem Erfinder Jacquard“) benannt, unterſcheidet fidh 
von der vorhin beſchriebenen Schaftmaſchine für Hochfach im weſentlichen dadurch, 
daß die Platinen mit den einzelnen Kettenfäden direkt in Verbindung ſtehen und 
durch das Heben einer Platine nur ein oder mehrere Faden pro Muſter gehoben 
werden, nicht aber ein ganzer Schaft. Die Zahl der Platinen iſt eine größere als 
bei den Schaftmaſchinen, da eben meiſtens erſt dann die Jacquardmaſchine benutzt 
wird, wenn das herzuſtellende Gewebe eine zu große Schaftzahl erfordern würde. 
Die kleinſte Jacquardmaſchine wird gebaut mit 50 Platinen, von da an baut man 
fie in Abſtufungen von 100 zu 100 bis zur Höhe von 3000 und mehr Platinen; 
man nimmt auch bei ſolchen Muſtern, die eine noch größere Zahl von ſelbſtändig 
bewegten Fäden (Fäden mit beſonderer Bindung) haben, mehrere Maſchinen zugleich 
in Benutzung. 

Im allgemeinen verſteht man alſo unter Jacquardgeweben ſolche Stoffe, deren 
Fadenbewegung eine ſo mannigfaltige iſt, daß ſie mit den bis jetzt beſchriebenen 
Werkzeugen, wie Kontremarſch und Schaftmaſchine nicht mehr zu erzielen iſt. Man 
hat indeſſen ebenſo reichgemuſterte Stoffe auch ſchon vor Erfindung der Jacquard— 
maſchine gewebt, nannte ſie damals „Gebildgewebe“ und erzeugte ſie auf dem Zug— 
ſtuhle, wie einen ſolchen Fig. 119 zeigt. Hier kannte man noch nicht die Platinen, 
ſondern verband die Harniſchfaden mit einem nach abwärts gehenden Semper 
(ſiehe den Abſchnitt über die Kartenſchlag-Maſchinen), in denen das Muſter einge— 
leſen war. Durch Anziehen einer dieſer Einleſe-Schnüre wurde das für dieſen 
Schuß beſtimmte Fach geöffnet. Es wurden demnach beim Weben immer zwei 
Perſonen gebraucht; Jacquard oblag es in ſeiner Jugend, die Schnüre zu ziehen 
und dieſe einigermaßen langweilige Arbeit war ihm die Veranlaſſung, auf Verein— 
fachung des Verfahrens zu ſinnen und ſo die nach ihm benutzte Jacquardmaſchine 
zu erfinden, welche den Schnurzieher überflüſſig machte. 

Auch die unter 4. beſchriebenen Schaftmaſchinen ſind eigentlich Jacquard⸗ 
maſchinen mit geringer Platinenzahl; die Schaftmaſchine hat ſich aus der Jacquard- 
maſchine entwickelt. 

Die Jacquardmaſchinen werden in Holz oder Eiſen ausgeführt. Beide Kon⸗ 
ſtruktionen haben indeſſen ihre Nachteile und Vorteile. Hölzerne Maſchinen ſind 
ſehr den Einflüſſen der Temperatur ausgeſetzt; ihre Platinen verziehen ſich leicht, 
ſchwinden. Bei eiſernen Maſchinen dagegen iſt das Roſten mindeſtens ebenſo 
unangenehm. 

Hölzerne Jacquardmaſchinen mit 400 oder mit 600 Platinen findet man 
heute noch vielfach im Gebrauch, in ſeltenen Fällen wohl auch 800er Maſchinen; 
wo aber mehr Platinen in Frage kommen, die Abmeſſungen der einzelnen Teile 
alſo kleiner werden, wählt man gerne eiſerne Maſchinen, die übrigens auch in den 
400er und 600 ern den hölzernen Maſchinen den Rang ſtreitig machen. 


) J. M. Jacquard, geb. 7. Juli 1752 zu Lyon, erhielt 1804 für feine Erfindung die goldene 
Medaille und eine Staatsbelohnung von 3000 Franks. Er ſtarb, hochbetagt und hochgeehrt, am 7. Auguſt 
1834. Im Jahre 1840 wurde ihm in Lyon ein Denkmal errichtet. 
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Fig. 123 zeigt den Schnitt durch eine 400er Jacquardmaſchine, Fig. 122 die 
Seitenanſicht. Der Meſſerkaſten b wird mittels der Spindeln h im Geſtell der 
Maſchine geführt. An beiden Seiten des Meſſerkaſtens befinden ſich Rollenhalter i 
mit Preßrollen k. Letztere laufen in den Kuliſſenführungen der Ladenhäupter d und 
bewirken beim tiefſten Stand des Meſſerkaſtens b das Anpreſſen des Zylinders an 
die Nadeln, während fic beim Hochgehen des Meſſerkaſtens das Ausſchwingen der 
Zylinderlade mit dem Zylinder und dabei das Wenden des letzteren durch den Wende— 
haken n veranlaſſen. Durch Schrauben nı nə kann der Zylinder n genau zu den 
Nadeln eingeſtellt werden. Der Antriebshebel der Maſchine hat ſeinen Drehpunkt 
in den Knaken au az der Maſchinenwand. 

Fig. 120 zeigt eine Jacquardmaſchine für Handbetrieb, vollſtändig in Holz aus⸗ 
geführt, mit 204 Platinen in Chemnitzer Grobſtich. Die Nadeln ſtehen vierreihig, 
die Platinen in 25 + 26 Reihen, in der Zylinderrichtung. Der Zylinder hat entſprechend 
des vierreihigen Nadelſyſtems vier Loch in einer Reihe. Die Zahl der Platinen in einer 
Reihe ſchreitet bei den meiſten Maſchinen um einhundert entſprechend vorwärts, ſo 
daß eine 200er Maſchine = 4 Reihen, eine 300er - 6 Reihen, eine 400 er = 8, 
eine 500 er = 10, eine 600er — 12 Reihen Nadeln und Zylinderlöcher in einer 
Reihe des Zylinders hat. Bei der 100er Maſchine würden die Karten, wenn dieſe 
nur zweireihig ſein würden, zu wenig widerſtandsfähig ſein, weshalb man bei 
ſolchen Maſchinen die Karten vierreihig nimmt, demzufolge 25 Längsreihen (und 
eine Reſervereihe) ſich ergeben. 

Fig. 121 zeigt eine Jacquardmaſchine für Handbetrieb, gleichfalls ganz in Holz 
konſtruiert, bei welcher in einer Lade zwei Zylinder je 400 er Grobſtich angebracht 
ſind. Während bei der vorerwähnten Maſchine nur eine Zylinderpreßfeder ange— 
ordnet iſt, bedingt der notwendige gleichmäßige Zylinderdruck hier bei den breiteren 
Maſchinen zwei Preßfedern. Jeder der beiden Zylinder beſitzt einen oberen und 
einen unteren Wendehaken, um jedes Muſter, bezw. Kartenſpiel einzeln zurückſchlagen, 
bezw. zurückarbeiten zu können. Die Zylinder ſind einzeln in der Höhen-, wie auch 
in der Längsrichtung verſtellbar angeordnet. 

Die nächſte Fig. 124 ſtellt gleichfalls eine Jacquardmaſchine für Handbetrieb 
dar, obwohl dieſe Maſchine auch bei mechaniſchen Bandſtühlen vielfach Verwendung 
findet. Die in Eiſen ausgeführte Maſchine iſt ſpeziell für große Fachhöhe gebaut, 
beſitzt Drahtplatinen, welche in einem Platinenboden aus Blech eingebaut ſind. 

In der Handweberei verwendet man faſt ausſchließlich Jacquardmaſchinen 
mit ſchwingender Lade. Schiebeladen (mit horizontaler Zylinderbewegung) werden 
hier äußerſt ſelten benutzt. Desgleichen findet man wohl noch Maſchinen in Wiener 
Feinſtich auf dem Handſtuhle, ſehr ſelten dagegen oder faſt gar nicht den franzöſiſchen 
Feinſtich und die Maſchine mit endloſer Papierkarte. Auch Hoch- und Tieffach— 
Maſchinen, ſowie ſolche mit Hoch-, Tief- und Schrägfach find mehr in der mechaniſchen 
Weberei in Gebrauch, während ſich die Handweberei in der Regel mit der einfachen 
Hochfach⸗Maſchine begnügt. 

Eine Hoch-, Tief- und Schrägfach-Maſchine, bei welcher alfo die hinteren Platinen⸗ 
reihen eine größere Bewegung als die vorderen haben, zeigt Fig. 125. Bei Geweben mit 
vielreihigem, alſo breitem Chorbrett erzielt man auf dieſe Weiſe noch ein reines Fach. 

Einen eiſernen Handwebſtuhl (Muſterwebſtuhl für Fabriken) zeigt Fig. 126. 
Derſelbe (von Julius Scobel, Maſchinenfabrik, Forſt, Lauſitz) zeichnet fih infolge 
des ſchweren Materiales durch beſonders feſten Stand aus, beanſprucht auch wenig Platz. 
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Derartige ſchmale Muſterſtühle findet man häufig in Tuch- und Buckskin⸗ 
fabriken. Fig. 127 zeigt einen Jacquardſtuhl für breitere Baumwollwaren, wie Bett- 
decken, Tiſchzeuge uſw. 

Wir unterſcheiden Maſchinen grober Teilung (in Grobſtich) und feiner Teilung 
(in Feinſtich), ferner in franzöſiſchem Feinſtich und ſolche mit endloſer Papierkarte. 
Die Maſchinen der feineren Teilungen ſind in allen ihren Teilen feiner und zierlicher 
gebaut und nehmen deshalb ſelbſt bei hoher Platinenzahl keinen ſo großen Raum 
auf dem Stuhle ein; der Pappenverbrauch iſt geringer als bei gleich hohen Maſchinen 
grober Teilung; letztere ſind wieder zu gröberen Geweben beſſer geeignet, weil ihre 
Teile ſtärker gebaut ſind, die Platinen alſo mehr zu heben vermögen. 

Die Maſchinen grober Teilung werden bis zur Höhe von 816 Platinen (800er 
Maſchine), diejenigen des Wiener Feinſtiches, ſowie die Maſchinen des franzöſiſchen 
Feinſtiches meiſtens von 330 bis zu 1760 und mehr Platinen gebaut. Maſchinen 
mit endloſer Papierkarte baut man mit 880 bis 6000 und mehr Platinen. 

Jede Maſchine enthält außer der Platinenzahl, welche ihr Name angibt, noch 
eine Anzahl Reſerveplatinen, die zur Bewegung des Randes, des Schützenwechſels 
oder vorhandener Schäfte dienend, in der Regel ſtärker als die übrigen Platinen ge— 
baut ſind. — Die Größenverhältniſſe der Jacquardmaſchine ſind folgende: 

Eine 50er Maſchine 2 Platinen pro Reihe, 26 Reihen = 52 Platinen 


100 17 4 i 5 7 26 10 8 
„ 200 0 4 iR 1 5 „ DE n 
2300 m 6 F 1 ñ 51 RO s 
„ 400 he 8 > 7 1 DA „ A0R N 
„ 500 10 10 5 ir et 0 15 
„ 600 1 12 A a 751 51 „ 81 7 
1 00 10 14 A 5 N e „ be 1 
800 16 7 1 51 „ 


(Diefe Maſchinen ſind in grober Teilung ausgeführt. Die 50 er und die 100er 
Maſchinen ſind in einer Abteilung, die übrigen in zwei Abteilungen derart, daß 
zwiſchen der 25. und 26. Reihe ein etwas größerer Raum bleibt, gebaut. Die 
Karten der erſteren werden durch zwei Schnuren, diejenigen der letzteren durch drei 
Schnuren, wovon die mittlere in dem Raume zwiſchen der 25. und 26. Reihe läuft, 
abgebunden.) 


Eine 300er Maſchine 6 Platinen pro Reihe, 55 Reihen = 330 Platinen 
400 8 


i 3 F 5 5 55 1 E e) 7 
1 500 5 10 1 5 55 DU) 5 
55 6800 F 12 b h 1 55 „ = 660 s 
700 7 14 N; 0 1 8 1 A 
1.61.8300 P 16 A S „ 55 550 5 
6% 900 0 d 12 i 5 HANSE 8 fr 
„ 1000 1 14 a N 82 „1148 15 
„ 1200 16 82 n 


(Dieſe Maſchinen ſind in Wiener öder in franzöſiſchem Feinſtich ausgeführt 
Die erſteren 6 haben zwiſchen der 27. und 28. Reihe einen leeren Raum, über den 
die Kartenſchnur in der Mitte läuft. Die drei zuletzt angegebenen Maſchinen ent⸗ 


halten 82 Reihen und ihre Karten werden durch vier Schnuren, am Anfang, nach 
der 27., 55. und 82. Reihe verbunden.) 
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Zur Vergleichung feien hier die Größenverhältniſſe der Karten von den vër- 
ſchiedenen Syſtemen angeführt: 


Eine 800er Karte Grobſtichchche . . . mißt 116/406 mm 
i P „ Wiener SED e Speri erai „ 86/390 mm 
5 hr „ franzöſiſcher Feinſtich .. 17 69/256 mm 
ei „ endloſe Papierkarte M 27/325 mm 


Die Jacquardmaſchinen, welche in Wiener- und in franzöſiſchem Feinſtich aus- 
geführt ſind, werden nach demſelben Prinzip gebaut wie die Grobſtichmaſchinen; 
andere Konſtruktion eigt hingegen die „Jacquardmaſchine mit endloſer Papierkarte“, 
welche wir in dem Kapitel „Schaft- und Jacquardmaſchinen für mechaniſche Weberei“ 
ausführlich beſchreiben. 

Aus den vorhin gebrachten Abmeſſungen der Karten der verſchiedenen Syſteme 
geht hervor, daß dieſe um ſo billiger zu ſtehen kommen, je feiner der Stich gewählt 
wird; bei den Papierkarten iſt der Preis natürlich ein ganz beſonders niedriger. 

Dieſe Angaben gelten jedoch nicht für alle Maſchinen, da dieſelben bisweilen 
auch noch anders konſtruiert werden. So baut man auch 200er und 300er Maſchinen 
mit 8 Platinen pro Reihe, und erreicht dadurch, daß die Karten nicht ſo lang wie 
bei 51 Reihen à 4, bezw. 6 Löcher werden, alſo nicht ſo leicht zerreißen und nur 
durch zwei Schnuren gebunden zu werden brauchen, während man 5) reihige Karten 
durch drei Schnuren binden muß. 

Seitdem die Jacquardmaſchinen der feineren Teilungen Aufnahme gefunden 
haben, war die Anwendung der Damaſtvorrichtung mit Vordergeſchirr etwas zurück— 
gegangen. Statt nämlich durch eine Jacquardmaſchine von gröberer Teilung die 
Maſchinenfäden in Partien ausheben zu laſſen und dieſe Fädenpartien dann durch 
ein Vordergeſchirr zu teilen, ſtellte man lieber eine Jacquardmaſchine mit der 
franzöſiſchen Feinſtichteilung oder eine Jacquardmaſchine mit endloſer Papierkarte, 
d. h. mit einer genügender Platinenzahl, auf den Webſtuhl und gab jedem Ketten- 
faden gleich von der Maſchine aus ſeine geſonderte Bewegung. Dadurch wird die 
Ware ſchöner, das Muſter verliert das Eckige, was eine mit Damaſtvorrichtung her— 
geſtellte Ware immer kennzeichnet. Will man aber gerade dieſe Kennzeichnung haben, 
ſo hat man es ja in der Hand, die Zeichnung in dieſer Weiſe ausführen zu laſſen. 

Erſt in neueſter Zeit ſind wieder Spezialkonſtruktionen für Damaſt entſtanden, 
welche ſich infolge ihrer vorteilhaften Arbeitsweiſe gut eingeführt haben und bei den 
„Jacquardmaſchinen für mechaniſche Weberei“ beſprochen werden ſollen. 

Hauptvorzüge der Jacquardmaſchine find: Der geringe Raum, den fie einnimmt, 
die Leichtigkeit, ein neues Muſter faſt ohne Zeitverluſt hervorbringen zu können 
(durch Ueberhängen einer anderen Karte), ſowie die Möglichkeit, Muſter von faſt un⸗ 
beſchränkter Ausdehnung damit weben zu können. 

Wie ſchon erwähnt, ſtehen bei der Vorrichtung mit der Jacquardmaſchine die 
Platinen nicht mit Schäften, ſondern direkt mit den Kettenfäden in Verbindung. An 
dem unteren auf dem Platinenboden ſtehenden Ende der Platinen ſind die Platinen— 
ſchnüre befeſtigt. Die Platinenſchnur, aus ſtarkem gefirnißten Zwirn beſtehend, wird 
durch das unter der Platine befindliche Loch des Platinenbodens geführt; an ihrem 
Ende find die Ringe oder auch Karabinerhaken befeſtigt, wie fie in Fig. 128 a und b 
zu ſehen ſind; letztere befinden ſich noch einige Zentimeter über dem in Fig. 127 
bei a ſichtbaren Rechen. 
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An der Stelle, wo bei Verwendung von Schäften diefe ſich befinden würden, 
befeftigen wir nun, etwa 22 em höher als die oberen Helfenknoten, das Galier- oder 
Harniſchbrett, auch Schnürbrett genannt. Dasſelbe iſt mit reihenweiſe eingebohrten 
Löchern verſehen; die Anzahl dieſer Löcher richtet ſich nach dem herzuſtellenden Gewebe. 

Man wird natürlich darauf achten, daß man nicht zu viele Querreihen wählt, 
da ſonſt das Brett ſelbſt zu breit würde und man dann die Fäden der hinterſten 
Reihen zu hoch würde heben müſſen, um ein genügend hohes Fach zu erzielen. 
Die Galierbretter ſind meiſtens aus Holz gefertigt und zwar ſetzt man ſie gewöhn— 
lich aus kleineren Teilen, die man aneinanderſchiebt und mit einem Rahmen umgibt, 
zuſammen. Durch die Verwendung ſolcher kleiner Teile kann man auch, indem man 
ſie um ein weniges verſchiebt, den Stoff bei gröberen Geweben um ein geringes 
ſchmäler oder breiter machen (1 oder 2 em). Um die Reibung der Galierſchnüre zu 
verringern, preßt man die eingebohrten Löcher auf der Oberſeite des Brettes trichter— 
förmig aus. Im übrigen hat man auch Galierbretter mit Glas- oder Porzellan- 
augen ſowie ganz aus Glas oder Porzellan hergeſtellt. 

Je weiter übrigens das Galierbrett von der Maſchine entfernt iſt, je höher 
man alſo die Maſchine ſtellt, deſto geringer wird auch die Reibung der Galierſchnüre 
an den Lochrändern ſein. 

Wie wir bei der Schaftweberei für jeden Faden, welcher eine von der Bewegung 
der übrigen Faden des Muſters verſchiedene Bewegung hatte, einen eigenen Schaft 
brauchten, jo brauchen wir auch hier für jeden Faden mit beſonderer Bewegung eine be- 
ſondere Platine. Wenn alſo der Rapport eines Muſters 400 voneinander ſich ver⸗ 
ſchieden bewegende Kettfäden enthält, ſo werden wir auch 400 Platinen benötigen. 
Hingegen können wir alle diejenigen Faden, welche eine und dieſelbe Verflechtung im 
Gewebe haben, wenn uns dies zweckmäßig erſcheint, durch eine und dieſelbe Platine 
heben. Die Hebung der Faden geſchieht dadurch, daß wir die Platinen (bezw. die 
Ringe oder Karabinerhaken, welche an den Platinenſchnuren angebracht ſind) durch die 
Harniſch⸗ oder Galierſchnuren direkt mit ihnen verbinden. Das Harniſchbrett dient 
dazu, dieſe Galierſchnuren auseinanderzuhalten, ſie regelmäßig zu verteilen und ſenk— 
recht zu den Helfen zu führen. 

Enthält ein Gewebe von 2400 Faden Dichte 6 Muſter à 400 Faden mit He- 
ſonderer Bewegung, ſo wird man zu ſeiner Herſtellung 400 Platinen bedürfen, von 
denen jede 6 Schnuren und alſo auch 6 Helfen trägt. Dieſe 6 Schnuren würde man 
aus drei doppelt ſo langen herſtellen, in der Mitte zuſammenfaſſen, und eine Schlinge 
(Puppe) bilden, welche man in den Karabinerhaken einhängt. 

Bevor auf die Art und Weiſe der einzelnen Harniſcheinzüge eingegangen wird, ſei 
noch die Art und Weiſe der noch erübrigenden Vorrichtungsarbeit überhaupt beſprochen. 

Nachdem der Weber die Maſchine in ihrer gehörigen Stellung auf dem Stuhle 
befeſtigt hat, mißt er ſich die Länge der Galierſchnuren aus und ſchneidet dieſelben; 
er gebraucht dabei die Vorſicht, die an die Seiten des Gewebes kommenden Schnuren 
etwas länger zu ſchneiden als die in die Mitte desſelben gehenden, ebenſo auch die 
von den letzten Platinen. Alle Schnuren gleich lang zu ſchneiden, würde, beſonders 
bei breiten Waren, eine Verſchwendung ſein, doch muß man auch jede Schnur lang 
genug ſchneiden, damit in den Harniſch durch das Anknüpfen der etwa zu kurz ge- 
ſchnittenen keine unnützen Knoten kommen. 

Nachdem man die Puppen (Korden, Schlingen) in der oben angegebenen Weiſe 


in die Karabinerhaken eingehangen hat, zieht man dieſelben nach einer der nach⸗ 
Schams, Weberei. 6 
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ſtehend erläuterten Ordnung in das Harniſchbrett ein und verknüpft unter dem— 
ſelben die Enden partienweiſe zu einem leichten Knoten, um ſie vor dem Heraus— 
fahren zu ſchützen. 

An die für dieſes Gewebe beſtimmten Helfen befeſtigt man nun meiſt eiſerne 
Gewichte, deren Schwere von der Stärke der Kettenfäden, dem Grade der Spannung 
und endlich auch von der Dichte des Stoffes abhängig iſt. Man nehme dieſelben 
ſtets ſo leicht als möglich, um dem Arbeiter das Weben zu erleichtern, jedoch ſtets 
fo, daß beim Anſchlag der Weblade dieje Gewichte nicht in tanzende, hüpfende Be- 
wegung geraten. Die Art und Weiſe der Anſchlingung der Helfe an das Gewicht 
zeigt Fig. 129. 

Wenn der unter dem Karabinerhaken zu ſtehen kommende Rechen noch nicht 
eingelegt war, jo muß dies jetzt geſchehen, bevor mit dem Anhängen der Galier- 
ſchnüre an die Helfen begonnen wird. Zwiſchen je zwei Rollen desſelben kommen 
die Puppen einer Platinenreihe (in der Regel von 50 Platinen) zu hängen. 

Man zieht nun eine Schnur über den Schwing- und Bruſtbaum und be— 
zeichnet damit die horizontale Lage der Kette. (Iſt der Kettenbaum oben, ſo wird 
man die Schnur unter dem Schwing- und über dem Bruſtbaum laufen laffen). 
Hierauf ſchlingt man eine Helfe an die erſte Galierſchnur der erſten Reihe ſo an, 
daß ihr Auge um die halbe Fachhöhe tiefer zu hängen kommt, als die Schnur. 
(Bei Maſchinen für Hoch- und Tieffach müßte das Auge gerade auf der Schnur auf— 
ſtehen.) Nun bringt man die Schnur, welche durch an ihren Enden angebundene 
Gewichte in Spannung erhalten wird, in eine ſolche Lage, daß das Auge der eben 
angeſchlungenen Helfe auf ihr aufſitzt. Dies erreicht man, indem man dieſelbe unter 
dem Bruſtbaum hinwegzieht, nötigenfalls vorher noch unter den Bruſtbaum eine 
Schiene bindet. 

Nun ſchlingt man Reihe um Reihe ſo an, daß die Augen der Helfen alle auf 
der Schnur aufſtehen, dabei die Schnur nach Bedarf fortrückend, gebraucht jedoch 
dabei die Vorſicht, nicht alle Helfen von einer und derſelben Seite fortlaufend 
anzuhängen, ſondern man hängt zuerſt ein Muſter oder eine Anzahl Reihen auf der 
linken, dann auf der rechten Seite und hierauf ebenſoviel in der Mitte an. Verſäumt 
man dies, ſo kommt es leicht vor, daß die Harniſchfäden in dem Spielraum, der ihnen 
zwiſchen dem Rechen geboten iſt, ſich mehr auf die eine Seite neigen, ſo angeſchlungen 
werden und dann, wenn durch das Anſchlingen der anderen Hälfte die Harniſchfäden 
durch die ihnen nun beiderſeits anhängenden Gewichte in die Mitte des Spielraumes 
gezogen werden, die eine Hälfte der Helfen etwas höher ſteht. Am vorteilhafteſten iſt 
es auf alle Fälle, wenn das Anſchlingen von zwei oder drei Perſonen gleichzeitig 
begonnen wird, ſo daß etwa zu gleicher Zeit die erſte, mittlere und letzte Reihe an⸗ 
geſchlungen wird. 

Die den Schwing⸗ und Bruſtbaum verbindende Richtungsſchnur hat, wenn nach 
dem oben Geſagten vorgegangen wird, eine ſchräge Lage; es kommen alſo diejenigen 
Helfen, welche an ſolche Schnuren gehangen werden, die durch die vorderſten Loch— 
reihen des Harniſchbrettes gezogen ſind, etwas höher zu ſtehen, als die der hinterſten 
Reihen. Dieſer Umſtand begünſtigt die Erreichung eines reinen Faches. Dieſes in 
einer ſchrägen Richtung erfolgende Anſchnüren der Helfen findet natürlich nur bei 
Jacquard-Maſchinen für Hochfach ſtatt; man erreicht es auch durch Anwendung des 
Egaliſierapparates; derſelbe beſteht aus zwei Hölzern, welche verſtellbar ſind, und 
wovon je eins an den beiden Stuhlſeiten an den Spitzen des Harniſchbrettes befeſtigt 
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wird, und aus zwei wagerechten Leiſten, welche auf dieſe Hölzer aufgeſchraubt ſind, 
ſo daß das Ganze ein Rechteck bildet. Dieſes befeſtigt man nun genau wagerecht und 
in der Höhe, daß das Auge der zuerſt angeſchlungenen Helfe auf einer über dieſen 
Rahmen geſpannten Schnur aufſitzt. Hierauf dreht man den Rahmen ſo, daß die 
vordere Leiſte etwas tiefer, die hintere etwas höher zu ſtehen kommt, dadurch eine, 
wenn auch nur wenig geneigte, ſchiefe Ebene herſtellend. Auf die beiden Leiſten bindet 
man dann Schienen auf, ſo daß man dazwiſchen eine Stricknadel oder ein ähnliches 
ſchwaches Stäbchen feſtklemmen kann. Auf dieſes Stäbchen reiht man ſo viele Helfen 
mit ihren Augen auf, als eine Reihe des Harniſchbrettes Löcher hat. Man braucht 
dann nur die Harniſchſchnüre ſo an die Helfen anzuſchlingen, daß jede Schnur eine 
ſanfte gleichmäßige Spannung erhält, und iſt ſicher, daß alle Augen ſich in gleicher 
Höhe befinden. Das Stäbchen wird ſodann herausgezogen, neue Helfen aufgeriegen, 
die zweite Reihe angehangen, und ſo fortgefahren. 

Fig. 130 zeigt die, die Harniſchſchnur mit der Helfe verbindende Schlinge. 

Die angeſchlungenen Fäden geben mitunter während des Arbeitens noch nach; 
das Gewicht zieht den Knoten ſtärker zuſammen, dehnt wohl auch die Schnur aus. Um 
dieſem Uebelſtande möglichſt zu begegnen, ſchneidet man die Enden der angeknüpften 
Schnuren nicht gleich weg, ſondern läßt den ganzen Harniſch ſamt den Enden noch 
einige Zeit leer ſtehen, hebt wohl auch die Maſchine öfters aus und läßt ſie wieder 
einfallen. Die ſich dabei tiefer ſtellenden Helfen kann man, da das Schnurende noch 
daran iſt, leicht wieder in die richtige Lage knüpfen. Iſt dies geſchehen, ſo ſchneidet 
man die Zipfel bis auf etwa 1 em ab. 

Bei einfachen, dichten Geweben, in denen die Faden, und ſomit auch die Schnuren 
und Knoten ſehr eng aneinander ſtehen, zeigt ſich öfters der Uebelſtand, daß bei dem 
Fachbilden diejenigen Helfen, welche gehoben werden ſollen, andere Helfen, welche liegen 
bleiben ſollen, vermöge des Anſchlingungsknotens mit in die Höhe ziehen, alſo ein 
falſches Fach entſteht. Dem tritt man dadurch entgegen, daß man die Harniſchſchnur 
einfach durch die Helfe zieht, wieder zurück durch dasſelbe Loch des Harniſchbrettes 
ſteckt, in erforderlicher Höhe die Schnur etwas aufdreht, und dort das zurückgezogene 
Ende durchſteckt und anſchlingt (Fig. 131). Hier, oberhalb des Harniſchbrettes, brauchen 
die Knoten nicht mehr in einer Reihe zu ſein, ſondern man kann ſie in beliebiger 
Höhe verteilen, ſo daß die Gefahr des Mitnehmens vollſtändig verſchwindet. 

Stahldrahthelfen verſieht man in neuerer Zeit auch in ihrem oberen Teile mit 
einem leicht drehbaren Gewinde, ſo daß, wenn der Harniſchfaden ſich infolge Temperatur⸗ 
wechſels etwas dreht, die Helfen dieſe Drehung nicht mitmachen, die Kettfaden alſo 
nicht beeinflußt werden. 

Bezüglich der Wahl des Harniſchbrettes ſei noch erwähnt, daß es von Vorteil 
iſt, ein Galierbrett zu wählen, das in einer Reihe ſo viele Löcher hat, als die Maſchine 
in einer Querreihe Platinen ſtehen hat. Iſt zum Beiſpiel zur Herſtellung eines Stoffes 
eine 400er Maſchine nötig, ſo wird ein Galierbrett zu wählen ſein, das 8 oder 16, 
nötigenfalls 12 Löcher in einer Reihe enthält. 


Die Harniſcheinzüge. 

Kettenfäden, welche genau dieſelbe Verflechtung miteinander im Stoffe haben, 
können durch eine und dieſelbe Platine gehoben werden. Wenn wir an dieſem Grund- 
ſatze feſthalten, ſo ſehen wir, daß wir nicht immer ſo viele Platinen brauchen, als 
das Muſter Faden hat, daß ſich vielmehr die Zahl derſelben oft auf die Hälfte der 
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Faden, und noch darunter, abkürzen läßt. In derſelben Weiſe kürzen wir auch bei 
der Schaftweberei die Anzahl der Schäfte ab; dort erhalten wir infolgedeſſen Spitz, 
Sprung⸗ und andere Einzüge; hier geſtaltet ſich dafür die Art und Weiſe verſchieden, 
wie die Harniſchfäden in das Harniſchbrett eingezogen werden. Wir unterſcheiden: 


1. Die Gradordnung. 

Haben wir ein Muſter, das in ſeinem Rapporte keine Wiederholung ent⸗ 
hält, ſo werden wir zu ſeiner Herſtellung ebenſo viele Platinen brauchen, als 
das Muſter Faden hat. Nehmen wir an, es ſeien dies 400. Der Stoff ſelbſt 
iſt 70 em breit und enthält 1600 Faden, alſo 4 Muſter. Da jede Platine im Muſter 
nur einen Faden hebt, ſo wird ſie mithin in allen 4 Muſtern zuſammen 4 Faden 
heben. Eine Puppe wird alſo aus 4 Schnuren gebildet. Die erſte Platine der erſten 
Reihe wird dazu beſtimmt, in jedem der 4 Muſter den erſten Faden zu heben. Wir 
teilen uns das Galierbrett, das auf die Breite von 75 em 200 Reihen à 8 Löcher 
hat, in 4 Teile ein (Fig. 132) und ziehen: i 

die 1. Harniſchſchnur der 1. Platine in das 1. Loch der 1. Reihe, 
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Die 4 Schnuren der 2. Platine werden in denfelben Reihen, jedoch überall in 
das 2. Loch eingezogen. Um eine Reihe voll zu ziehen, brauchen wir mithin die 
Platinen 1 bis 8. Die Schnuren der 9. Platine werden wir in die erſten Löcher 
der 2., 52., 102. und 152. Reihe ziehen, und ſo fortfahren, bis die ſämtlichen 
Harniſchſchnuren eingezogen ſind. Dieſe ſoeben beſprochene Galierung iſt, ſoweit 
dies tunlich, in Fig. 132 dargeſtellt. A iſt das Bodenbrett der Maſchine von unten 
geſehen. Die darin enthaltenen Punkte bedeuten die Platinen. B ſtellt das Har- 
niſch⸗ oder Galierbrett vor. Die Harniſchſchnuren ſind nur von der 1. und 2., dann 
von der 399. und 400. Platine gezeichnet. 

Eine andere Art der Gradgalierung iſt die offene, auch „engliſche Ordnung“ 
genannt. Bei derſelben ſteht (wie aus Fig. 133 deutlich hervorgeht) die Maſchine 
derart auf dem Webſtuhle, daß der Zylinder die gleiche Richtung mit dem Ketten- 
baume hat. Schon aus der in Fig. 133 gegebenen Zeichnung iſt erſichtlich, daß der 
Harniſch auf dieſe Weiſe ſehr wenig verkreuzt wird. Man wendet dieſe Galierung 
oder Schnürordnung hauptſächlich in der mechaniſchen Weberei an. 

2. Die Spitzordnung. 

Iſt ein Muſter jo beſchaffen, daß die eine Hälfte genau fo, nur in entgegen- 
geſetzter Richtung verlaufend iſt wie die andere Hälfte des Muſters, ſo wendet man 
die Spitzgalierung an. Dieſelbe iſt dem Spitzeinzug (bei Schäften) ähnlich. Wir 
brauchen zu einem Muſter, welches 1000 Faden umfaßt, nur 500 Platinen, ſobald 
wir dieſe Schnürordnung anwenden können. Dieſelbe wird durch Fig. 134 bis 136 
gezeigt. In Fig. 134 benutzen wir eine 500er Maſchine, und ein Galierbrett zu 
100 Löcherreihen à 10 Löcher. Das Gewebe enthält nur 1 Muſter. In Fig. 135 ſind 
4 Muſter, jedes zu 400 Faden, daher eine 200er Maſchine, jede Platine mit 8 Schnuren. 

Bei der Spitzgalierung kommt es nur in ſeltenen Fällen vor, daß jede Platine 
die gleiche Anzahl Schnuren hat; es würden in dieſem Falle immer in der Mitte 
und am Ende jedes Muſters zwei ganz gleichbindende Faden (von einer und der⸗ 


— er 


ſelben Platine gehoben), wie dies Fig. 136 zeigt, zuſammenkommen. Da in den 
meiſten Muſtern der Spitzfaden aber ebenfalls nur einfach wirken ſoll, ſo galiert man 
zwar in der Regel, ſo wie dies in Fig. 136 geſchehen iſt, ein, zieht jedoch an den 
Stellen, wo die beiden Muſterhälften zuſammenſtoßen, die eine der beiden von der⸗ 
ſelben Platine kommenden Schnüre heraus und ſchneidet ſie weg. 


3. Gemiſchte Ordnungen. 


Grad: und Spitzordnungen werden ſehr häufig gemiſcht in Kantengeweben, ſowie 
ſolchen, welche jtreifige Muſter enthalten. Einige dergleichen find in Fig. 137 bis 139 
abgebildet. In Fig. 137 iſt die Kante auf beiden Seiten des Stoffes dieſelbe, würde 
alſo mit denſelben Platinen zu weben ſein und Spitzordnung erfordern, während der 
Boden, deſſen Muſter keinerlei Fadenwiederholung zeigt, nur durch Gradgalierung 
herzuſtellen iſt. Von der 400er Maſchine, welche zur Herſtellung dieſes Stoffes ge- 
braucht wird, ſind 150 Platinen für die Kante à 2 Schnuren und 250 Platinen für 
den Boden à 2 Schnuren genommen worden. Die Platinen 1 bis 150 heben alſo 
nur in den beiden Kanten, die Platinen 151 bis 400 nur im Boden. 

Fig. 139 iſt die Schnürordnung eines Stoffes, welcher zweierlei Muſter, viel⸗ 
leicht in zwei verſchiedenen Farben ausgeführt, regelmäßig einander folgen läßt. Jedes 
der beiden Muſter enthält 400 Faden. Wir könnten nun einfach eine 800er Maſchine 
nehmen und gerade durch galieren. Da wir jedoch nur eine 600er Jacquardmaſchine 
zur Verfügung haben, und das mit a bezeichnete Muſter von der Mitte aus zurück⸗ 
geht, fo können wir auch die Muſter b gerade, die Muſter a im Spitz galieren und 
reichen dann mit unſerer 600er Maſchine aus. Haben wir im ganzen Stoffe 
4800 Fäden, alſo 6 Rapporte über die Breite, ſo müſſen wir an jede Platine von 
1 bis 200 (für die Muſter a) 12 Schnuren, an die Platinen 201 bis 600 (für die 
Muſter b) aber je 6 Schnuren hängen. 

Auch aus mehreren Spitzordnungen kann eine gemiſchte Ordnung zuſammen⸗ 
geſetzt werden, wie dies z. B. Fig. 138 zeigt. Die Kanten enthalten Spitzgalierung 
auf 200 Platinen à 4 Schnuren, jede Kante in Spitz galiert, während der Boden, 
1 Muſter à 400 Faden enthaltend, mit ebenfalls 200 Platinen in Spitz galiert wurde. 


4. Mehrchörige Ordnungen. 


Sollen in einem Stoffe mehrere Farben der Kette unabhängig voneinander 
wirken, ſo machen ſich die mehrchörigen Schnürordnungen notwendig. In ſolchen 
Stoffen ſchert man die Fäden gewöhnlich 1 und 1, und da, wenn die eine Farbe 
Figur bildet, die andere in der Regel auf der Rückſeite zur Geltung kommt, d. h. 
dort, wo der eine Faden oben, der andere dafür unten iſt, und umgekehrt, ſo würde 
ſich das Zeichnen dieſer Stoffe, auf das wir ſpäter noch zurückkommen, ſehr ſchwierig 
machen, wollte man mit nur einer Farbe ſtets die Faden in ihrer Reihenfolge nad- 
einander dann zeichnen, wenn ſie ſich heben, und dann gerade durchgalieren. Man 
zeichnet jede Farbe beſonders, ſo daß man alſo von einem Stoffe, der ein Muſter von 
400 Faden, 1 und 1 geſchert, hat, und in welchem jede Farbe in ſelbſtändigen Partien 
zur Geltung gelangt, zwei Zeichnungen von je 200 Faden anfertigt. Von der hierzu 
verwendeten Maſchine werden wir nun die erſten 200 Platinen für die Faden der 
einen, die anderen 200 Platinen für die Faden der anderen Farbe nehmen. Das 
Galierbrett, welches 12 Löcher pro Reihe hat, denken wir uns ſo geteilt, daß über 
ſeine ganze Breite die oberen 6 Löcher für die von den erſten 200 Platinen kom⸗ 
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menden, die unteren 6 Löcher aber für die von den zweiten 200 Platinen kommenden 
Harniſchſchnuren genommen werden. Dieſe Galierung wird dann etwa fo wie in 
Fig. 140 gezeichnet ausfallen. Nachdem wir dann die Helfen angehangen haben, 
ziehen wir die Fäden in der Weiſe in dieſelben ein, daß wir den erſten Faden durch 
die erſte Schnur, den zweiten Faden durch die ſiebente Schnur der erſten Reihe heben 
laſſen, jo daß alfo die erſte und die 201 er Platine nebeneinander heben. 

Auf dieſelbe Weiſe verfahren wir auch bei dreichörigen Stoffen. Fig. 141 gibt 
hiervon ein Bild. 

Die Zeichnungen muß man ſich nicht immer nebeneinander verfertigen, ſondern 
man kann ſie ſich auch übereinandergelegt vorſtellen, da ja meiſtens die eine Farbe 
unten ift, wenn die andere gehoben wurde. In ſolchen Zeichnungen muß man natür— 
lich die verſchieden hebenden Farben auch mit verſchiedenen Farben zeichnen und die 
vollendete Zeichnung beim Kartenſchlagen mehrmals durchleſen. Hätte man z. B. die 
Farben rot und blau für ein ähnliches Muſter wie dasjenige, deſſen Schnürordnung 
Fig. 140 zeigt, gewählt, und die Stellen, wo beide Farben liegen bleiben, alſo der 
Schuß zutage tritt, weiß gelaſſen, ſo würde man beim erſtmaligen Durchleſen der 
200 Faden großen Zeichnung für die erſten 200 Platinen rot ſchlagen, und beim 
zweiten Durchleſen (für jede einzelne Karte müßte die Zeichnung zweimal durchgeleſen 
werden) für die zweiten 200 Platinen blau ſchlagen. 

Die einzelnen Chöre können natürlich ebenfalls ganz unabhängig voneinander 
eingaliert werden. So zeigt Fig. 142 eine Schnürordnung, in der das erſte Chor 
zu 200 Platinen gerade durchgaliert, das zweite Chor zu ebenfalls 200 Platinen 
hingegen in Spitz galiert iſt. 

Da die zweite, von der Grundfarbe des Stoffes abweichende Farbe ſehr häufig 
nur zu beſtimmten, in Streifen auftretenden Effekten benutzt wird, ſo kommen auch 
derartige Schnürordnungen, wie Fig. 143, häufig vor. Wir ſehen, daß die Platinen 
61 bis 300 in 4 Muſtern gerade durchgaliert ſind, die Platinen 1 bis 60 aber, eigentlich 
im zweiten Chor ſtehend, nur zweimal vorkommen, alſo im Stoffe zwei Streifen bilden. 


5. Unterſteckte Galierungen. 

Bisher haben wir nur ſolche Galierungen beſprochen, bei denen die Platine im 
Muſter nur 1 oder 2 voneinander getrennte Faden bewegt; ſie kann jedoch auch 
mehrere Faden bewegen, und zwar entweder nebeneinander oder aber getrennt. Das 
Nebeneinanderheben der Kettenfäden kommt namentlich bei den Damaſten vor, deren 
Herſtellungsweiſe ſpäter beſprochen werden ſoll. Hat aber das Gewebe z. B. im 
Grunde Leinwandbindung und will man zwei Fäden durch eine Platine regieren 
laſſen, ſo würde durch das Nebeneinanderheben Panamabindung entſtehen; man 
wendet infolgedeſſen die unterſteckte oder franzöſiſche Galierung an, bei welcher z. B. 
die erſte Platine den 1. und 3., die zweite Platine den 2. und 4. Faden bewegt. Die 
Abſtufungen in der Kontur des Muſters können dann aber natürlich nur von 4 zu 
4 Faden geſchehen. Will man die Abſtufung von 6 zu 6 Faden geſtalten, ſo könnte 
die erſte Platine den 1., 3. und 5., die zweite Platine den 2., 4. und 6. Faden be- 
wegen und man brauchte dann nur den dritten Teil der Fadenzahl eines Muſters 
an Platinen. 

Dieſe Galierungen kommen meiſtens bei Seidengeweben und bei Teppichen vor. 
Erſtere geſtatten eine ſolche mehrfädige Abſtufung infolge ihrer dichten Einſtellung, 
bei letzteren wird die grobe Abſtufung häufig ſchon durch das Muſter bedingt. 
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Verbindung der Jacquardmaſchine mit Schäften. 

Zur Herſtellung mancher Stoffe, welche aus einer Figurkette, die das eigent⸗ 
liche Muſter der Ware hervorbringt und aus einer Grundkette, welche der Ware die 
nötige Feſtigkeit und den Zuſammenhang verleiht, beſtehen, werden auch außer der 
Jacquardmaſchine noch Schäfte verwendet, da die Grundfaden in der Regel eine ein- 
fache Bindung beſitzen, welche deren Aufnahme und Bewegung durch die Jacquard- 
maſchine als überflüſſig erſcheinen laſſen. Wir finden dieſe Vorrichtung unter 
anderem bei dem gewöhnlichen Möbel- oder Wollrips, wie er zu Sofaüberzügen 
u. dergl. allgemeine Verwendung findet. Die Figurkette beſteht meiſt aus gezwirntem 
Weftgarn, die Grundkette aus bedeutend feinerem Baumwollzwirn. Nach je zwei 
Figurfäden folgt ein Grundfaden. Die Grundfaden ſind in einem Schaft (der 
Helfenzahl wegen werden meiſtens zwei Grundſchäfte zu einem verbunden), die 
Figurfäden in die Maſchinenhelfen eingezogen. Der Schaft iſt um Fachhöhe höher 
geſtellt als die Maſchinenkette, ſo daß ſchon, wenn der Stuhl ſich in Ruhe befindet, 
ein Fach vorhanden iſt. Wie bekannt, wird das rippige, wulſtige Ausſehen des Ripſes 
größtenteils dadurch erreicht, daß man abwechſelnd grobe und feine Schüſſe einträgt. 
In dieſes bereits vorhandene und dem Weber ohne jedes Auftreten gebotene Fach 
ſchießt er den groben Schuß ein. Da die rechte Seite des Stoffes unten gewebt 
wird, ſo liegt mithin bei jedem groben Schuſſe die ganze Maſchinenkette auf der 
rechten und die ganze Schaftkette auf der Kehrſeite. Der folgende feine Schuß 
(meiſtens Baumwollzwirn) wird nun mit Hilfe der Maſchine, mit Hilfe der Karte, 
eingetragen. Würde ſich auf jeden feinen Schuß die ganze Maſchinenkette heben 
und die ganze Schaftkette ſenken, ſo entſtünde glatter Rips ohne Figuren; ſollen 
Figuren, Muſter gebildet werden, ſo darf man auf den feinen Schuß nicht alle 
Maſchinenfaden heben; dieſes teilweiſe Ausheben bewirkt die Karte. An den Maſchinen⸗ 
tritt iſt zugleich der Schaft angeſchnürt. Beim Niedertreten des Maſchinentrittes 
wird alſo gleichzeitig der Schaft niedergezogen und durch die Hebelwirkung die 
Maſchinenkette gehoben. Bei Auslaſſen des Maſchinentrittes ziehen Gewichte den 
Schaft wieder in die Höhe. 

Benutzt man bei Herſtellung dieſer Stoffe noch einen Effektſchuß, etwa einen 
Seidenſchuß, welcher durch ſeinen Glanz und ſein ſtellenweiſes Flottieren auf der 
rechten Seite das Bild der Ware ſchöner geſtalten ſoll, ſo genügt der eine Schaft 
nicht mehr; man zieht die Grundkette in zwei oder vier Schäfte ein und bewegt 
dieſe durch die Welle. Dieſer Effektſchuß kommt in ein Fach, das gebildet wird, in⸗ 
dem man diejenigen Maſchinenfäden, unter denen er flottieren ſoll, hebt und die 
halbe Schaftkette ſenkt. 

Bei einer anderen Abart dieſer Stoffe ſucht man einen Effekt dadurch zu er⸗ 
reichen, daß man den groben Schuß ſtellenweiſe zur Rechtsſeite treten läßt. Für 
den groben Schuß wird dann ebenfalls eine Karte gebraucht, auf welche fih die- 
jenigen Maſchinenfäden heben, unter denen er flottieren ſoll. 

Auf der Zeichnung wird man bei derartigen Stoffen, wie die beiden zuletzt 
beſchriebenen, die Stellen, in denen durch den Schuß ein beſonderer Effekt erreicht 
werden ſoll, zwar auf dieſelben Linien, doch mit anderer Farbe zeichnen. Wollte 
man jeden Schuß mit derſelben Farbe und alle Schüſſe in der beſtimmten Reihen⸗ 
folge, alſo 1 und 1 zeichnen, ſo würde dies eine ſehr umſtändliche zeitraubende Ar⸗ 
beit ſein. Beim Schlagen der Karten wird man dann von jeder Schußlinie zwei 
Karten ſchlagen müſſen. Nehmen wir an, wir hätten diejenigen Stellen, wo die 
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Kette Figur bildet, wo alſo auf einen feinen Schuß (auf den ſich die ganze Schaft— 
kette ſenkt und die ganze Maſchinenkette, mit Ausnahme der Figur, hebt) Maſchinen— 
fäden liegen bleiben, rot gezeichnet und die Stellen, in denen der Schuß (ob nun der 
grobe oder der Effektſchuß) zur Rechtsſeite tritt, blau, ſo würden wir, wenn wir 
von einer Schußlinie die Karte für den feinen Schuß ſchlagen wollen, dieſelbe dort 
undurchlocht laſſen müſſen, wo wir rot gezeichnet hatten, oder „weiß und blau 
ſchlagen“. Wollen wir dann von derſelben Schußlinie die Karte für den Effektſchuß 
ſchlagen, ſo müſſen wir die Karte dort durchlochen, wo wir blau gezeichnet haben, 
aljo „blau ſchlagen“. 

Bei leichten baumwollenen Tiſchdecken, deren Grundbindung Leinwand iſt, be— 
nutzt man die Jacquardmaſchine nur zur Bewegung der die Decke in Streifen durch— 
ziehenden Figurfäden. Die Ware wird von letzteren gleichſam nur durchſteppt. Die 
die eigentliche Ware bildenden Grundfäden werden mittels der Wellenvorrichtung be— 
wegt. Der Weber tritt ſtets gleichzeitig einen dieſer Schafttritte und den Maſchinen— 
tritt (den einen Schaft kann er ſich gleich an den Maſchinentritt binden). 

Auch zur Herſtellung der gobelinartigen Tiſchdeckenſtoffe, in denen der Effekt 
durch den Schuß beabſichtigt wird, benutzen wir Schäfte. In dieſen Geweben folgen 
einander gewöhnlich drei Maſchinen- und zwei Schaftfäden. Die Schaftfäden gehen 
durch den Harniſch hindurch und ſind vor demſelben in zwei oder vier Schäfte eingezogen. 
Die nebeneinander liegenden drei Maſchinenfäden ſind gewöhnlich in eine Helfe ein— 
gezogen und werden ſtets durch eine und dieſelbe Platine regiert. Bei dieſen 
Stoffen ergänzen ſich zwei oder mehr Schüſſe ſtets in der Weiſe, daß ſie alle Maſchinen— 
fäden umſchließen. Hätten wir z. B. den Grund einer Ware ſchwarz, die Figur 
darauf grau, ſo würde das Weben etwa folgendermaßen ſtattzufinden haben: Der 
Weber tritt zuerſt auf einen Schaftritt und hebt dadurch die halbe Schaftkette und 
tritt darauf den Maſchinentritt dazu; auf denſelben müſſen, wenn wir den grauen 
Schuß zuerſt eintragen, ſich alle die Maſchinenfäden heben, unter welchen der graue 
Schuß hinweggehen ſoll, alſo jene Stellen, wo in der Ware der ſchwarze Schuß zur Geltung 
kommen ſoll. Hierauf ſchließt man das Maſchinenfach wieder, bleibt jedoch auf dem 
Schafttritte ſtehen und tritt die Maſchine nochmals, diesmal für den ſchwarzen Schuß, auf; 
jetzt müſſen ſich die Maſchinenfäden heben, unter denen der ſchwarze Schuß hinweggehen 
ſoll, alſo in dieſem Falle diejenigen, welche ſich auf den grauen Schuß nicht gehoben 
hatten. Nach Eintragung beider Schüſſe ſchließt man das ganze Fach, tritt auf den 
anderen Schafttritt auf und wiederholt den ganzen Vorgang. Hätten wir in dem 
angeführten Falle das graue Muſter rot gezeichnet und den ſchwarzen Grund leer, 
d. h. weiß gelaſſen, ſo würden wir bei dem Schlagen der Karten für den grauen 
Schuß weiß, für den ſchwarzen Schuß von derſelben Linie aber rot ſchlagen. Bei mehr 
als zwei Schußfarben bleibt man auf jedem Schafttritte ſo lange ſtehen, bis alle 
Farben eingetragen ſind. Die Maſchinenkette verſchwindet bei derartigen Stoffen ganz; ſie 
liegt in der Mitte zwiſchen den Schüſſen und bildet die dem Stoffe eigentlichen Wülſtchen. 

Zur Herſtellung von figuriertem Pikee mit größeren Muſtern, z. B. für Bett⸗ 
decken, nimmt man ebenfalls Jacquard-Maſchine und Schäfte. Die Webart iſt ziemlich 
die gleiche wie bei den lediglich durch Schäfte hergeſtellten Pikees. Die Schaftkette 
iſt ebenfalls wie dort in der Weiſe eingeſtellt, daß ſie ſchon, wenn der Stuhl ſich im 
Stande der Ruhe befindet, mit der Pikee- oder Stepp(Maſchinen)kette ein Fach bildet. 
Um bei den mitunter ziemlich großen Ornamenten, von denen derartige Stoffe durd- 
ſteppt ſind, zu verhindern, daß die Steppfäden auf der Rückſeite der Ware zu lang 
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flottieren und ſo deren Schönheit und Haltbarkeit beeinträchtigen, bringt man vor 
dem Leinwandgeſchirr in der Regel noch ein Vordergeſchirr, bloß mit Hebelitzen ver- 
ſehen, für die Pikeefäden an, mittels deſſen man die liegen gebliebenen Pikeefäden 
in Leinwand verbindet. Der Maſchinentritt erſetzt dann hier nur den Figurtritt, 
wie wir ihn in der Schaftweberei kennen lernten, weshalb bezüglich dieſes Artikels 
auf letztere hingewieſen ſei. 

Bei der Samtweberei benutzen wir die Schäfte zur Grundbindung und eine 
Maſchine dann, wenn die geſchnittenen oder gezogenen Poilfäden auf der Oberfläche 
der Ware nicht nur eine glatte Fläche, ſondern Figuren bilden ſollen. Da hierbei 
nach Maßgabe des Muſters bald der eine, bald der andere Poilfaden auf die Nadeln 
gelangt, und alſo um das den Felbel bildende Stück hereingezogen werden muß, ſo 
muß man auch jedem Poil- oder Maſchinenfaden eine beſondere, den Kettenbaum 
erſetzende Rolle mit eigener Spannung geben. Der Rahmen, in welchen diefe Bor- 
richtung ſich befindet, iſt ähnlich dem in Fig. 148 wiedergegebenen Spulengeſtell 
konſtruiert und wird Kantergeſtell genannt. 


Jacquard-Vorrichtung mit Schäften zum Heben der Maſchinenfaden. 

Die von den Platinen der Jacquard-Maſchine gehobenen Fäden werden häufig 
noch, einer Grundbindung entſprechend, ſeparat abgebunden. Dies kann geſchehen 
durch Hebeſchäfte und Tringles. Beide Vorrichtungen benutzt man, wenn mit einer 
verhältnismäßig kleinen Jacquard-Maſchine eine möglichſt große Zahl von Fäden 
bewegt werden ſoll. Wir unterſcheiden zweierlei Hebeſchaft-Vorrichtungen. Bei der 
erſten derſelben läßt man mehrere Fäden nebeneinander durch eine und dieſelbe 
Platine heben und zieht dieſelben einzeln in die vor dem Harniſch angebrachten 
Hebeſchäfte ein. Dieſe Hebeſchäfte haben keine Litzenaugen, ſondern beſtehen nur 
aus Ober- und Unterſtelze. In die Oberſtelze werden die Fäden eingezogen. Wenn 
man z. B. eine 800 er Maſchine in Spitz galiert und die Maſchine ſtets zwei Ketten- 
fäden nebeneinander bewegen läßt, ſo erhält man über die Breite des Stoffes 
800 x 4 = 3200 Kettenfäden. Dieſe werden nun einzeln, und zwar nach Maßgabe 
der Bindung in die Hebeſchäfte eingezogen; will man durch dieſelben eine achtbindige 
Atlasbindung erreichen, ſo wird man ſelbſtverſtändlich auch acht Schäfte nehmen 
müſſen. Bei derartigen Geweben arbeitet man meiſtens die rechte Seite unten, fo 
daß man die Figur durch die Maſchine nicht aushebt. Wollte man nun die durch 
die Kette gebildete Figur in achtbindigem Atlas abbinden, ſo tut man dies, indem 
man gleichzeitig mit der Maſchine auch die meiſtens durch Reſerveplatinen bewegten 
Schäfte ihrer Bindung entſprechend hebt. Der Grund kann bei ſolchen Stoffen nur 
in Kannels oder Panama ausgeführt werden, da ja die Maſchine nur ganze Ketten— 
teile (zwei oder vier, auch ſechs Fäden) auf einmal aushebt. Die Bedingungen wollen 
auf alle Fälle erſt ſorgfältig erwogen werden, da ſehr leicht durch die Bewegung der 
Hebeſchäfte ein unreiner Grund entſtehen kann. Bei Kettenteilen von zwei Fäden 
läßt fi z. B. der achtbindige Atlas ſehr gut vereinen mit zweifädigem Panama. 
Während man alſo für den Grund die Platinen in Leinwand heben läßt, dabei aber 
ſtets zwei Schüſſe gleich, hebt man in der Figur die Fäden in der vom achtbindigen 
Atlas bedingten Weiſe aus. 

Häufig richtet man die Stühle für ſolche Gewebe auch ſo vor, daß man die gleich⸗ 
bindenden Fäden in ein Maillon, d. h. in eine Helfe gibt, deren Auge mit mehreren 
Abteilungen verſehen iſt, ſo daß alſo der ganze Kettenteil erſt eine Harniſchchſnur hat. 


a 


Dieſe Vorrichtung ift wegen der Schwierigkeiten, die Grund- und die Figur- 
bindung in einer keine der beiden Bindungen irritierenden Weiſe zuſammenzupaſſen, 
nur wenig im Gebrauch; der Weber kennt ſie meiſtens unter dem Namen „halbe 
Damaſtvorrichtung“, weil ſie nur für die Figur die Bindung bewirkt; weit häufiger 
begegnet man in der Weberei der 


Tringles-Vorrichtung. 


Tringles ſind einfache Schaftſtäbe, die, etwas länger als die ganze Breite des 
Harniſches beträgt, in die oberen Hälften der Helfen eingeſchoben werden und ſo, 
wenn ſie gehoben werden, auch die auf ſie gereihten Helfen, bezw. Fäden heben. Die 
Tringles haben entweder denſelben Zweck wie die Hebeſchäfte, nämlich Kettenteile 
von mehreren Fäden zu trennen (diefe Kettenteile können natürlich hier nicht in 
Maillons ſein), oder aber ſie ſichern die Reinheit der Grundbindung. 

Obwohl der bei den Hebeſchäften bereits erwähnte Uebelſtand (das Zuſammen⸗ 
paſſen der Grund- und der Figurbindung) auch hier zutage tritt, jo bieten doch die 
Tringles verſchiedene Vorteile. Die Faden brauchen bei dieſer Vorrichtung nur einmal 
eingezogen zu werden, der Weber kann die ganze Vorrichtung auch leichter überſehen 
und je weniger umſtändlich die Vorrichtung, deſto beſſer die Ware. 

Nach der Bindung, welche man der Ware mittels der Tringles erteilen will, 
richtet ſich auch die Art des Harniſcheinzuges. Will man z. B. die von der Maſchine 
liegen gelaſſenen Fäden in fünfbindigem Atlas verbinden, fo wird man ein 5», 10- 
oder 15xreihiges Harniſchbrett nehmen und demzufolge auch 5, 10 oder 15 Tringles 
benutzen müſſen. 

Die Tringles werden meiſtens mittels der Reſerveplatinen gehoben, ebenſo wie 
die Hebeſchäfte. 5 

Aehnlich der Tringles-Vorrichtung, die durch Fig. 605 bis 607 illuſtriert wird, 
iſt die zweite Art der Vorrichtung mit Hebeſchäften, auch Vorrichtung mit Ober- 
Tringles genannt. Statt daß man nämlich die Schaftſtäbe durch die oberen Teile 
der Maſchinenhelfen durchſteckt, verſieht man hier die Harniſchſchnüre bereits unter- 
halb des Teilungsrechens mit Schlingen, ähnlich dem oberen Teile der Helfen, und 
ſteckt durch dieſe Schlingen Stäbe hindurch, die dann, von den Reſerveplatinen 
der Jacquardmaſchine bewegt, genau dieſelbe Wirkung haben wie Tringles. 


Jacquard-Vorrichtung mit Schäften zum Heben und Senken der 
Maſchinenfäden. 


Dieſe Vorrichtungen, auch Damaſtvorrichtungen genannt, unterſcheiden ſich von 
den Vorrichtungen mit Hebeſchäften im weſentlichen dadurch, daß (meiſtens durch 
Kontremarſch- oder Klobenvorrichtung) ganzen Schäften die Aufgabe zufällt, ſolche 
Fadenpartien oder Kettenteile, welche durch die Maſchine im ganzen gehoben oder 
liegen gelaſſen wurden, zu teilen (zu paſſieren) und die Fäden getrennt im Stoffe 
wirken zu laſſen. 

Die betreffenden Bewegungsvorrichtungen wurden bereits in Fig. 101 und 106 
gezeigt. Die Maſchinenfäden werden zu mehreren, oft bis acht Fäden in eine 
Maſchinenhelfe (Maillons) eingezogen, oder doch mindeſtens durch eine und dieſelbe 
Platine bewegt, indem man entweder an eine Harniſchſchnur mehrere Helfen an— 
ſchlingt oder von einer Platine mehrere Schnuren nebeneinander durch das Harniſch— 
brett gehen läßt. Vor dem Harniſchbrett befindet ſich das Teilungsgeſchirr, in welches 
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die durch den Harniſch gezogenen Fäden nochmals eingeriegen werden und zwar 
jeder einzeln. Dieſes Geſchirr enthält Helfen von der Form Fig. 82. Wird nun 
durch die Maſchine dem Muſter entſprechend ausgehoben, ſo entſteht, da die Fäden, 
wenn der Stuhl in Ruhe iſt, ſich in der Mitte der Schaftaugen befinden, ein Fach, 
das halb ſo groß wie das Schaftauge iſt. (Wäre z. B. das Schaftauge 7 em hoch, 
jo würde das durch den Maſchinenauftritt gebildete Fach 3 ½ em hoch fein) Durch 
Auftreten eines Schafttrittes wird nun von den gehobenen Fäden der fünfte oder 
achte Teil (gewöhnlich iſt bei allen Damaſten die Grundbindung in fünf- oder acht⸗ 
bindigem Atlas ausgeführt) gehoben und von den durch die Maſchine gehobenen 
Fäden der fünfte oder achte Teil geſenkt. Die Schäfte werden nämlich in der Weiſe 
bewegt, daß, ſobald ſich ein Schaft hebt, ein anderer geſenkt wird. Auf dieſe Art 
wird ſowohl für den Grund, als auch für die Figur fadenteilige Bindung erreicht. 

Da von den gehobenen Fäden manche durch die Schäfte wieder niedergezogen 
und umgekehrt von den liegengelaſſenen Fäden manche von den Schäften ins Ober⸗ 
fach gezogen werden, ſo entſteht eine Art Kreuzfach, durch welches an die Güte des 
Kettenmateriales große Anforderungen geſtellt werden. Würde man nun das Geſchirr 
zu nahe am Harniſch anbringen, jo wäre zahlreicher Fadenbruch unvermeidlich; man 
ſtellt deshalb das Geſchirr mindeſtens 21 bis 24 em vor dem Harniſch auf, um den 
Kettenfäden dieſe Kreuzung ſoviel als möglich zu erleichtern. Die Maſchine muß natürlich 
genügend hoch heben, damit die Fäden in dem Geſchirr noch ein Fach bilden, das die Durch⸗ 
führung eines, wenn auch bedeutend flacher konſtruierten Schützens (Fig. 68) geſtattet. 

Diejenigen Fäden, welche das Kreuzſach bilden müſſen, werden natürlich bei 
der Bildung desſelben ganz bedeutend angeſpannt. Um zahlreicheren Fadenbruch zu 
vermeiden, bringt man deshalb häufig noch ein drittes Geſchirr in folgender Weiſe 
an: Man gibt zwiſchen den Schwingbaum und den Harniſch noch einen Baum und 
zieht zwiſchen dieſen beiden Bäumen die ganze Kette ein drittes Mal (in Jacquard— 
helfen, denen die oberen Stelzen fehlen) ſo ein, daß die ganze Kette im Sack hängt. 
Die bei dieſem dritten Einziehen den Anhang bildenden Eiſen halten die Kette ſtets 
ſtraff, find indeſſen nur fo ſchwer, daß der Kettenfaden, wenn er ins Kreußzfach 
kommt und ſehr angeſpannt wird, das anhängende Eiſen etwas heben kann. Der Faden 
erhält auf dieſe Art zwiſchen den beiden Schwingbäumen eine etwas geradere Linie und 
ſo wird das durch das Kreuzfach entſtehende Mehrerfordernis an Material ausgeglichen. 

Die Damaſtvorrichtung hat den Zweck, mittels einer Jacquardmaſchine be- 
deutend größere Muſter ſchaffen zu können, als dies durch die gewöhnlichen Vor— 
richtungen möglich wäre. Bei der Leinenweberei (für Tiſchzeuge, Servietten u. dergl.) 
nimmt man gewöhnlich den Kettenfaden zu drei Faden an. Wenn wir nun eine 
600er Maſchine haben und die Schnürordnung in Spitz wählen, fo können wir 
mittels dieſer Maſchine 1200 >x< 3 3600 Faden, und bei der Seidenweberei mit acht 
Fäden im Kettenteil 1200 8 = 9600 Faden ſelbſtändig bewegen. 

Der Uebelſtände halber, welche fih durch das Kreuzfach ergeben, find ſchon zahl- 
reiche Verſuche gemacht worden, den Damaſt lediglich durch die Jacquardmaſchine 
ſelbſt ausführen zu laſſen, doch haben dieſe Verſuche bis jetzt noch zu keinem voll— 
ſtändig befriedigenden Reſultate geführt. Andererſeits hat man jetzt in der Franzö— 
ſiſchen Feinſtich⸗Maſchine und in der Verdol-Maſchine, Konſtruktionen, die es ermög⸗ 
lichen, eine ſo große Platinenzahl auf den Stuhl zu bringen, daß man der ganzen 
Damaſt⸗Vorrichtung nicht mehr bedarf. Selbſt das eckige — den Damaſt fenn- 
zeichnende Ausſehen der Konturen kann man ja bei genügend großen Maſchinen 
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durch die Zeichnung hervorbringen, wenn es gerade gewünſcht wird, was doch wohl 
zu den Ausnahmsfällen gehören dürfte. 

Im übrigen ſei hier nochmals auf die Neukonſtruktionen von Damaſt⸗Jacquard⸗ 
maſchinen verwieſen, die wir bei den „Jacquardmaſchinen für mechaniſche Weberei“ 
beſprechen werden. 


Die Herſtellung von Drehergeweben mittels der Jacquardmafdine. 


Ebenſo wie die Dreherfaden in der Schaftweberei zweimal eingezogen werden, 
braucht man auch zur Herſtellung von Jacquard-Drehern mindeſtens zwei Harniſche. 
In den großen oder Grundharniſch ſind ſämtliche Kettenfäden eingezogen, in den 
Dreherharniſch dagegen nur die Dreherfäden (ſiehe Fig. 620). In letzterem haben 
wir wieder ganze und halbe Helfen. Bei Linksdrehern iſt der Dreherfaden in die 
rechte der beiden zu einem Drehungsrapport gehörigen Grundharniſchhelfen eingezogen, 
bei Rechtsdrehern in die linksſtehende (Fig. 625). Die Dreherlitze ſteht immer auf 
der anderen Seite, ſo daß der Grundfaden über den Dreherfaden hinweggeht. Hebt 
man nun nur diejenigen Platinen aus, an welchen im Grundharniſch die Dreher- 
faden hängen, ſo zieht ſich die halbe Helfe mit in die Höhe und der Dreherfaden 
hebt ſich ſo wie in Fig. 618 angegeben. Hebt man dagegen beim nächſten Schuſſe 
diejenigen Platinen, an welchen im Dreherharniſch die Dreherfäden hängen, ſo müſſen 
ſich die Dreherfäden in der in Fig. 617 gezeichneten Weiſe heben. So entſteht die 
Kreuzung. Es entſtünde auf dieſe Art ein einfaches Drehergewebe, das wir ebenſo— 
gut mit Schäften erzeugen könnten. Wir brauchen die Jacquardmaſchine aber dann, 
wenn wir beabſichtigen, die Kettenfäden der Figur, dem Muſter entſprechend, in un⸗ 
regelmäßigen Abſtänden wieder in gewöhnlicher Bindung arbeiten zu laſſen. 

Nehmen wir an, wir hätten zu einem, in verſetzter Weiſe Dreher- und ge- 
wöhnliche Bindung enthaltenden Stoffe von 1600 Faden Dichte eine 600 er Maſchine 
zur Verfügung. Ein Rapport enthält 400 Faden. Wir würden im Grundharniſch 
die erſten 400 Platinen in gerader Ordnung auf vier Muſter eingalieren; die letzten 
200 Platinen würden wir, ebenfalls in gerader Ordnung und auf vier Muſter, im 
Dreherharniſch'eingalieren. Bei Verfertigung der Zeichnung würden wir nun an 
den Stellen, wo gewöhnliche Bindung entſtehen ſoll, dieſe auf die erſten 400 Platinen 
einzeichnen, die letzten 200 Platinen aber völlig leer laſſen und dort, wo die Fäden 
drehen ſollen, auf einen Schuß die Dreherfäden in den erſten 400, auf den anderen 
Schuß dieſelben. Fäden auf den letzten 200 Platinen heben. 


Bei der Erzeugung dieſer Gewebe werden beſonders an die Dreherkette große 


Anforderungen geſtellt, welche ſelbſt bei ſehr gutem Material ſicher zahlreichen Faden⸗ 
bruch veranlaſſen würden, wenn man die Fäden nicht irgendwie unterſtützen würde. 
Dies geſchieht durch einen dritten Harniſch mit hohen Augen. Dieſen bringt man 
etwa 20 em vom Grundharniſch entfernt an. Dieſer dritte oder Hilfsharniſch macht 
dieſelben Bewegungen wie der Dreherharniſch, erleichtert aber den Dreherfäden da— 
durch, daß er ſie ſchon früher hebt, die Biegung. Ein langes Auge haben die Helfen 
dieſes Harniſches, damit bei dem Weben gewöhnlicher Bindungen durch den Grund— 
harniſch die Dreherfäden ſich darin frei bewegen können. 

Im übrigen fei bezüglich der Jacquard-Dreher, der Tringles-Vorrichtung, ſowie 
der Verbindung der Jacquard-Vorrichtung mit Vorderſchäften auf das diesbezügliche 
Kapitel in der „Bindungslehre“ ſowie beſonders auf den das Muſterzeichnen be- 
handelnden Teil dieſes Buches verwieſen. 
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Die Dorbereitung der Webgarne in der Handweberei. 


Das geſponnene, bezw. auch gefärbte oder gebleichte Garn muß durch ver- 
ſchiedene Vorarbeiten in die zum Verweben nötige Feſtigkeit ſowie in die geeignete 
Lage und Aufmachung im Webſtuhl gebracht werden. Dieſe Vorarbeiten, welche im 
Nachſtehenden beſprochen werden ſollen, find: das Stärken, das Spulen oder Treiben 
(Winden) der Kettgarne, das Scheren oder Zetteln derſelben, das Leimen, das Bäumen, 
das Einziehen in Geſchirr und Kamm, das Schlichten und Wächſen der Kette, das 
Anfeuchten, Mangeln und Spulen des Schuſſes. 


a) Das Stärken der Garne. 

Dasſelbe wird hauptſächlich bei Baumwollgarnen vorgenommen, welche nicht 

haltbar genug find, um die beim Spulen, Zetteln, Bäumen und Weben entſtehende 
Reibung vertragen zu können und alſo brechen würden — oder bei Garnen, denen 
man hierdurch ein größeres Volumen geben will, ſo daß ſie die Ware beſſer zu füllen 
geeignet ſind. Erwähnt ſei hier auch, daß geſtärkte Garne bei dem ſpäter erfolgen- 
den Schlichten die Schlichte bedeutend beſſer annehmen, von dieſer beſſer durchdrungen 
werden. 
Zum Zwecke des Garnſtärkens löſt man ein gutes Stärkemehl durch Kochen in 
Waſſer auf und taucht ſodann das zu ſtärkende Garn in die heiße Flüſſigkeit, knetet 
es darin wohl auch etwas, zieht es einigemal um. Hierauf nimmt man das Garn 
(etwa in Pfunden oder Halbpfunden) heraus und windet es halb aus. In dieſem 
halbfeuchten Zuſtande läßt man es einige Zeit liegen, damit die Stärke gut durd- 
zieht, den Faden quellt, und windet dann völlig aus. Hierauf nimmt man die 
einzelnen Strähne und hängt ſie, breit auseinander und ſtraff angezogen, auf Latten 
im Freien auf, die Garne ſo unter mehrmaligem Umziehen trocknend. 

Das Stärken der Garne hat mit größter Genauigkeit zu geſchehen; ift die Stärke⸗ 
löſung zu kräftig, ſo werden die Garne hart, im entgegengeſetzten Falle erreicht man 
nicht den Zweck des Stärkens. Das Trocknen hat (vornehmlich bei unecht gefärbten 
Garnen) im Freien, dann bei mäßigem Winde und im Schatten zu geſchehen. Ofen- 
wärme oder Sonnenlicht könnte die Garne leicht fleckig und mithin unbrauchbar 
machen. Baumwollzwirne, welche die zum Verweben nötige Feſtigkeit gewöhnlich 
beſitzen, werden ſeltener geſtärkt. 

Das Stärken geſchieht meiſtens im gewöhnlichen Färbe(Kupfer)keſſel, das Mus- 
wringen mit Hand. 


b) Das Spulen (Winden) der Garne. 


Wie bereits erwähnt, wird das Ketttgarn ſeitens der Spinnerei entweder in 
Warpcops oder als Bündelgarn (d. h. in Strähnform) geliefert. Für Calicots, Neſſel 
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und dergleichen Maſſenartikel ſchert oder zettelt man die Kette direkt von den Copſen, 
ſpart alſo die Arbeit des Stärkens und Spulens. Sollen aber die Garne (z. B. in 
der Buntweberei) gefärbt, gebleicht oder ſonſtwie behandelt werden, ſo bezieht man 
ſie heute meiſtens noch (trotz aller Fortſchritte in Copsfärberei und Copsbleicherei) 
in Bündelgarnen, färbt oder bleicht alſo im Strähn und muß das ſo vorbereitete 
Kettgarn dann auf Spulen aufwinden, welche dem Muſter entſprechend im Spulen— 
geſtell vereinigt werden. 

Das Garn wird beim Spulen ſträhnweiſe auf eine leicht drehbare Winde 
(a in Fig. 144, Fig. 146a) gegeben und die aus Hartpapier oder Holz beſtehende 
Spule auf die Spille b des Spul- oder Treibrades (Fig. 144) geſteckt. Dieſe Spille 
ſteht in Verbindung mit dem Würtel c, welcher durch eine Schnur ohne Ende mit 
dem Rade d verbunden ift. Letzteres hat eine Kurbel e, welche durch den Tritt f 
bewegt wird. Bei der durch den Tritt k hervorgerufenen Bewegung des Rades wird 
durch die Ueberſetzung der Faden raſch auf die Spule aufgewunden. Der Spuler 
(Arbeiter), welcher den Faden zwiſchen den Fingern der linken Hand durchgleiten 
läßt, ſorgt dafür, daß ſich derſelbe regelmäßig auf die Spule aufwindet. 

Die Vorrichtungen zum Treiben oder Spulen des Kettengarnes mit der Hand 
ſind ſehr verſchieden, lehnen ſich jedoch alle mehr oder weniger im Prinzip an die 
beſprochene an. Sehr häufig, beſonders beim Treiben der Leinengarne, wird die 
Kurbel des Rades mit der rechten Hand bewegt, fiche Fig. 146 b. Ferner hat man 
auch für den Handbetrieb Maſchinen konſtruiert, mittels welcher man bis zu zwölf 
Kettenſpulen auf einmal bedienen kann. Das an der Seite befindliche Rad wird 
ebenfalls durch einen Tritt in Bewegung geſetzt, dreht jedoch alle zwölf Spillen oder 
Spindeln. Die Winden ſind oberhalb der Spulen aufgeſteckt und die Faden laufen 
(anſtatt durch die Finger des Treibers) durch Glasaugen, welche an einem ſich in 
ſeitlicher Richtung hin und her bewegenden Stabe befeſtigt, dieſelben ganz gleidh- 
mäßig auf die Kettenſpulen aufwinden. 

Dieſe Maſchinen unterſcheiden ſich indeſſen von den ſpäter zur Beſprechung 
gelangenden mechaniſchen Windemaſchinen nur dadurch, daß ſie durch die Kraft des 
fie bedienenden Arbeiters, ſtatt durch Dampf-(Betriebs) kraft in Tätigkeit geſetzt 
werden, ſo daß bezüglich einer detaillierteren Beſchreibung auf jene hingewieſen 
werden kann. 


c) Das Scheren, Schweifen oder Zetteln der Kette. 


Die Kettenſpulen (Fig. 145a und b) werden behufs ihrer weiteren Verarbeitung 
auf das Spulengeſtell geſteckt. Dieſes kann verſchiedene Form haben. In den 
Zeichnungen Fig. 147 und 148 ſind Spulengeſtelle gezeichnet, wie ſie bei der Schweiferei 
durch Handbetrieb hauptſächlich zur Verwendung gelangen. In der Seidenweberei 
benutzt man ferner häufig Spulengeſtelle, welche die Form eines viereckigen Prismas 
haben und, auf einer feſten Unterlage ruhend, drehbar um ihre Achſe ſind. 

Die Spulen oder Pfeifen werden genau in derſelben Reihenfolge, welche ſie 
betreffs ihrer Farben im Gewebe haben ſollen, auch auf dem Spulengeſtell angeſteckt. 

Die Fäden werden nach dem erfolgten Aufſtecken auf das Spulengeſtell durch 
das in Fig. 149 gezeichnete Scherbrettchen gezogen. Das Scherbrettchen iſt oben 
mit einem Drahthäkchen, unten mit einem Handgriff verſehen und beſitzt eine, mit⸗ 
unter zwei Reihen kleiner Löcher, in welche Glasaugen eingeſetzt ſind. Die einreihigen 
Scherbrettchen verwendet man meiſtens bei Spulengeſtellen, in denen nur zwei Spulen 


nebeneinander angeſteckt find, während man die zweireihigen Scherbrettchen in der 
Regel zu ſolchen Spulengeſtellen benutzt, bei denen ſich vier Spulen nebeneinander 
befinden, ſo daß die Faden der in der linken Hälfte des Geſtelles angeſteckten Spulen 
auch in die linksſeitigen, die Fäden der rechten Hälfte in die rechtsſeitigen Augen 
des Scherbrettchens eingezogen werden. Die Enden der durch das Scherbrettchen 
gezogenen Fäden verknüpft man hinter demſelben durch einen Knoten. 

Die ſo geordneten Fäden werden nun auf den Scherrahmen oder Schweifſtock 
aufgewunden. Der Scherrahmen iſt ein bei der Handſchererei ſtets aufrechtſtehendes 
Geſtell mit vier, ſechs oder acht Flügeln a, welche an drei Stellen mit der in der 
Mitte befindlichen Spindel b verbunden ſind. Oben und unten befinden ſich noch 
die Schränkhölzer e und d, Fig. 150. 

Die zwiſchen je zwei Flügeln befindlichen Räume nennt man Felder, den Um⸗ 
fang des Rahmens einen Ring. Je nach der Länge der zu ſchweifenden Kette 
werden nun die Schränkhölzer in die betreffenden Felder eingelegt und bei dem 
nachfolgenden Schweifen die Ringe mehr oder weniger auseinander, die ganze Kette 
aber in Form einer Spirale auf den Scherrahmen gebracht. Die hinter dem Sher- 
brettchen zuſammengeknüpften Faden werden in den mit 1 bezeichneten Pflock des 
oberen Schränkholzes eingehangen, das Scherbrettchen in die rechte Hand genommen 
und mit dem Zeigefinger und Daumen der linken Hand das Fadenkreuz gebildet. 
Man lieſt die Faden dabei in genauer Reihenfolge von oben nach unten einzeln 
(wenn durch das Auge des Scherbrettchens zwei Faden geführt wurden, paarweiſe) 
ſo ein, daß man die Faden des erſten Auges über den Daumen und unter den 
Zeigefinger, die Faden des zweiten Auges unter den Daumen und über den Beige- 
finger bringt und ſo fortgeſetzt, bis alle Faden eingeleſen ſind. Das Scherbrettchen hat 
man dabei mit feinem Haken in den mit 3 bezeichneten Pflock eingehangen und be- 
wirkt dädurch, daß man durch das Scherbrettchen in der Richtung nach links auf den 
Pflock einen Druck ausübt, ein ſtets gleichmäßiges Spannen der Kettenfäden. 

Hat man auf ſolche Weiſe ſämtliche Faden eingeleſen, ſo hakt man das Scher— 
brettchen wieder aus und hält mit derſelben Hand, welche es hält, auch den nächſten 
Flügel feſt, ſo den Scherrahmen am Zurückdrehen verhindernd. Hierauf gibt man die 
gekreuzten Faden an die Hölzer 2 und 3 des oberen Schränkholzes in derſelben 
Weiſe, wie man ſie in den Fingern der linken Hand hielt, und das Aufwinden der 
Kettenfaden auf den Scherrahmen kann beginnen. Man ſtößt dabei den ſich infolge⸗ 
deſſen drehenden Scherrahmen in der Richtung von rechts nach links fort, die Fäden 
durch die linke Hand gleiten laſſend, während die rechte Hand das Scherbrettchen 
hält, und legt die Kette in einer Spirallinie in der gewünſchten Länge an, ſo all⸗ 
mählich dem unteren Schränkholze näher rückend. In dieſes kreuzt man die Fäden 
wieder ein, jedoch nicht mehr einzeln, ſondern partienweiſe. Es iſt dieſes das Gang⸗ 
kreuz, welches man zum Aufbäumen braucht. Schert man mit wenigen Kettenſpulen, 
ſo genügt es, die Faden um die zwei Pflöcke des unteren Schränkholzes einfach in 
der Weiſe zu legen, daß man dieſe über den erſten, unter den zweiten Pflock, um 
dieſen herum und dann unter den erſten Pflock gibt, worauf man auf die andere 
Seite des Scherrahmens tritt, das Scherbrettchen in die linke Hand nimmt und nun 
den Rahmen in der Richtung von links nach rechts dreht, ſo die Faden wieder den 
oberen Schränkhölzern zuführend. Schert man jedoch mit einer größeren Anzahl 
von Kettenſpulen, ſo iſt es, um nicht zu große Gängel zu erhalten, angezeigt, die 
Faden partienweiſe abzuteilen. Die Methoden, nach denen dieſes Abteilen erfolgt, 
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find verfchieden; unter allen Umſtänden haben die Partien beim Zurücklegen dieſelbe 
Reihenfolge einzuhalten, wie beim erſten Einlegen. Die Partie, welche (die oberſten 
Faden der Scherlatte) zuerſt eingelegt wurde, muß alſo beim Zurücklegen der Partien 
auch wieder zuerſt eingelegt werden. In vielen Gegenden iſt es übrigens Gebrauch, 
nur in der einen Richtung (nach abwärts, von rechts nach links ſtoßend) zu ſcheren; 
derartig geſcherte Ketten laſſen ſich beſſer teilen, alſo leichter verarbeiten. 

Hat man die Faden dann in entgegengeſetzter Richtung nochmals auf den 
Scherrahmen aufgelegt und iſt wieder bei dem oberen Schränkholze angelangt, ſo 
beginnt wieder das fadenweiſe Einleſen. Dabei hat man darauf zu achten, daß man 
wieder mit dem unterſten Faden beginnt und daß der zuletzt eingeleſene, alſo der 
oberſte Faden, mit dem letzten der ſchon in den Schränkhölzern befindlichen Faden 
ebenfalls ein Kreuz bildet. Das Scherbrettchen hakt man dabei in den mit 2 be- 
zeichneten Pflock der oberen Schränkhölzer ein und bewirkt die gleichmäßige Span- 
nung der Kettenfaden durch Drücken mit dem Scherbrettchen in der Richtung nach 
rechts. Das Fadenkreuz bildet man natürlich diesmal in den Fingern der rechten 
Hand. Nachdem man die gekreuzten Faden wieder in die Schränkhölzer eingelegt 
hat, faßt man die ganze Partie zuſammen und legt ſie um den Pflock 1, worauf 
wieder das Einleſen mit der linken Hand und das Herunterſcheren erfolgt. 

Sind die Faden in der beſchriebenen Weiſe zweimal auf dem Scherrahmen an— 
gelegt, ſo hat man einen Schergang fertig. Ein Schergang wird alſo, wenn man 
z. B. mit 60 Kettenſpulen fhert, 120 Faden haben. 

Würde man bei dem oftmaligen Auftragen der Faden (bis zur Erreichung der 
vorgeſchriebenen Kettenfadenzahl) dieſelben immer nur aufeinander legen, fo könnte 
es bei ſtarken Ketten nicht ausbleiben, daß der Umfang des Rahmens immer größer, 
die letzten Gänge alſo etwas länger würden; dies vermeidet man (wenigſtens ſo gut 
wie möglich) durch das Schränken. Dasſelbe geſchieht folgendermaßen: Ueber den 
Rand (Salleiſte, Ort), welchen man zuerſt geſchert hat, legt man die die eigentliche 
Ware bildenden Kettenfaden in der Weiſe auf, daß dieſe bei dem erſtmaligen Paſſieren 
der Spirallinie, z. B. auf den geradzahligen Flügeln unter den Randfaden, auf 
den ungeradzahligen Flügeln über den Randfaden liegt, und bei dem zweiten 
Paſſieren der Strecke die Faden dort, wo ſie das erſtemal unten lagen, oben, und 
dort, wo ſie über den Randfaden lagen, unter dieſelben gibt, ſo auf dem Scher— 
rahmen ſelbſt bei jedem Gange ein Kreuz bildend. Gut geſchränkte Ketten teilen 
ſich bei dem nachfolgenden Bäumen und Weber beſſer. 

Iſt das Schermuſter ſo groß, daß man nicht alle Spulen auf ein Spulen⸗ 
geſtell bringt und daß dem Scherer das Abziehen der Spulen zu große Anſtrengung 
verurſachen würde, ſo werden mitunter auch mehrere Spulengeſtelle verwendet und 
nach jedesmaligem Herunterſcheren mit den Spulen eines Geſtelles abgeſchnitten. 
Iſt jedoch das Muſter, das man ſo z. B. auf zwei Spulengeſtelle verteilen müßte, 
ſymmetriſch, jo daß die Faden der einen Muſterhälfte auch in der anderen Mufter- 
hälfte, jedoch in einer von der Mitte des Muſters aus entgegengeſetzten Reihenfolge 
ſich befinden, ſo hilft ſich der Scherer auch durch das ſogenannte Stürzen. Hierbei 
verfährt er in folgender Weiſe: Er ſteckt die Spulen der einen Muſterhälfte genau 
bis zur Mitte auf dem Spulengeſtell an, ſchert herunter, legt jedoch beim Einlegen 
des Gangkreuzes die zweite Hälfte (bei dem Zurücklegen) der Gängel entgegengeſetzt 
in die Pflöcker, ſo daß die unterſten Faden aus dem Scherbrettchen an die bei dem 
erſtmaligen Einlegen zuletzt eingelegten Fäden ſtoßen; hierauf ſchert er zurück, lieft 
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bei den oberen Schränkhölzern ein, und dreht bei dem Einlegen des erlangten Faden- 
kreuzes in die Schränkhölzer die Hand ſo, daß die unterſten Faden zuerſt in die 
Hölzer kommen, auf dieſe Weiſe aus den zwei einander entgegengeſetzten Muſter⸗ 
hälften ein ganzes Muſter bildend. 

Bei der bisher beſprochenen Art des Scherens iſt die gleichmäßige Anſpannung 
der Kettenfaden vollſtändig in die Hand des Scherers gelegt, was bei einfachen, 
gröberen Geweben vollkommen genügt. Man hat jedoch auch Hand-Schermaſchinen 
konſtruiert, welche die ganze Arbeit des Scherens ſelbſttätig beſorgen, dem Scherer 
nur das Anknüpfen der gebrochenen Fäden und eine von ihm nur gewiſſermaßen 
abhängige Bewegung des Scherrahmens geſtattend, von welchen Maſchinen Fig. 151 
eine Abbildung bringt und die beſonders in der Seidenweberei ſtark in Aufnahme 
gekommen ſind. 

Bei obiger Schermaſchine (von Hermann Gentſch, Glauchau) dreht der Scherer 
an der Kurbel a, damit den Rahmen in Bewegung ſetzend. An dem oberen Teile 
der Spindel b iſt eine Schnur befeſtigt, welche ſich bei dem Drehen des Rahmens auf⸗ 
und abwickelt und ſo die Auf- und Abwärtsbewegung des unter e gezeichneten und 
das Scherbrettchen erſetzenden Apparates bedingend. Dieſer Apparat enthält zwei 
Stäbe, von welchen eine Anzahl Stifte nach abwärts führen, an deren Enden ſich 
je ein Glasauge befindet, in welche die Fäden eingezogen find. Während der Be- 
wegung des Rahmens befinden ſich die Augen in gleicher Höhe, beim Einleſen wird 
jedoch erſt der eine Stab gehoben und die gehobenen Fäden in den Pflock 1 des 
Schränkholzes gelegt, hierauf dieſer Stab wieder geſenkt und der andere Stab ge— 
hoben, die nun gehobenen Fäden aber in den Pflock 2 des Schränkholzes gegeben. 
Fig. 15la zeigt des weiteren ein Spulengeſtell für Kötzer. 

Hat der Scherer die erforderliche Anzahl Fäden auf den Scherrahmen aufge⸗ 
wunden, ſo erſetzt er zunächſt ſowohl die oberen, als auch die unteren, das Faden- 
und Gangkreuz enthaltenden Pflöcker durch Schnuren; er bindet die Kette ein. Er 
hat dabei ſehr gewiſſenhaft zu verfahren, da jeder außerhalb dieſer Schnüre befindliche 
Teil der Kette bei dem nachfolgenden Aufbäumen, Einziehen und Weben die größten 
Schwierigkeiten verurſacht. Hierauf nimmt er die Kette aus dem Pflock 1 (auch 2) 
des oberen Schränkholzes (Fig. 150), dreht den herausgenommenen Zopf etwas nach 
innen ein und legt ihn loſe über das Schränkholz. Er wickelt nun die geſcherte 
Kette zu einem Knäuel. 

Bei kurzen Ketten werden dieſelben häufig nicht gewickelt, ſondern gekettet, 
d. h. es werden leicht lösliche Majhen gebildet und fo die Länge der Kette ver- 
ringert. Schert ſich der Weber die Kette ſelbſt und vielleicht auch gleich neben dem 
Webſtuhle, ſo wird dieſelbe auch wohl einfach abgezogen und auf dem Boden ge— 
facht, wodurch die bei dem Knäueln oft entſtehende Verwickelung der Faden ver- 
mieden wird. 

In der Seidenweberei iſt es ferner auch gebräuchlich, die Kette bei dem Ab⸗ 
nehmen vom Schweifſtock um eine Spule zu wickeln. 


d) Das Leimen und Schlichten der Ketten in Strangform. 
Das Leimen von Ketten wird meiſtens bei Streichwollgarnen vorgenommen, um 
die Faden gegen die beim Weben eintretende Reibung untereinander unempfindlicher, 
kurz, den Faden haltbarer zu machen. Man zieht zum Zwecke des Leimens die Kette 


durch einen Trog, welcher mit einer Auflöſung von Leim (Gallerte, 1 gefüllt 
Schams, Weberei. 
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iſt, und läßt ſie ſodann durch einen Porzellanring gehen, welcher den überflüſſigen 
Leim abſtreift. Je nachdem man den Umfang dieſes Ringes größer oder kleiner ans 
nimmt, kann man auch den Leimgehalt der durchgezogenen Kette regulieren. Die ſo 
geleimte Kette wird ſodann zum Zwecke des Trocknens ihrer ganzen Länge nach auf— 
geſpannt und durch Oeffner (ähnlich dem nachſtehend beſchriebenen Rietkamm) die 
Faden voneinander getrennt, um das Zuſammenpicken derſelben zu verhüten. Man 
nimmt erft einen groben, dann feinere Oeffner und gibt auch verſchiedene Schienen- 
paare, welche eine Kreuzung der einzelnen Faden bewirken, in die Kette. Fig. 152 
zeigt einen derartigen Ketten-Leimapparat. 

Die Trocknung hat im Schatten, bei ruhiger Luft im Freien, oder aber im 
Trockenhauſe, event. auch in großen Zimmern oder auf Dachböden bei mäßiger Wärme 
zu erfolgen. Werden geleimte Ketten bei ſtarkem Luftzug getrocknet, ſo entſteht 
leicht eine Verwirrung der Fäden, welche beim Bäumen und Weben für den Weber 
ſehr unangenehm iſt; das Trocknen bei einem höheren Wärmegrad macht die Ketten— 
faden leicht hart und brüchig, während die Sonne auf die meiſten Farben ſchädigend 
einwirkt. 

Dem Leim pflegt man auch Zuſätze von Alaun, Fett oder Talg zu geben, 
was die Zerſetzung und das Schäumen des Leimes verhindert und die geleimten 
Faden nicht ſo hart und ſteif werden läßt. 

Nicht jede Kette erfordert das gleiche Quantum Leim, ſowohl die Stärke und 
Güte, als auch die Farbe des Kettenmaterials übt auf die Aufnahmefähigkeit und 
das Bedürfnis der Kette nach Leim den größten Einfluß aus. Feine, dicht einge⸗ 
ſtellte Ketten ſaugen beim Durchziehen die Leimflüſſigkeit viel beſſer an, als grobe 
Wollen von geringer Fadendichte. Auch haben dunkle Ketten eine größerere Auf- 
nahmefähigkeit als helle oder weiße Ketten. 

Fig. 153a, b und e zeigen einen Kettenleimapparat (hergeſtellt von der Firma 
Richard Prüfer in Greiz). Die Maſchine beſteht aus einem ſtarken Holgzgeſtell, in 
welchem zwei ineinander ſitzende Kupferwannen hängen. Die äußere Pfanne beſitzt 
ein Dampfeingangsventil mit Dampfrohr und einen Waſſerablaßhahn. Die innere 
Pfanne hängt in der äußeren und wird durch das heiße Waſſer der äußeren Pfanne 
geheizt. Durch dieſe Anordnung wird ein Ueberkochen oder Anbrennen der Leim⸗ 
flotte vermieden. Ferner beſitzt die Maſchine ein aus drei Walzen beſtehendes Trans- 
portvorgelege, eine Legewalze, zwei Führungswalzen, einen Einlaufring, ſowie den 
aus Meſſing beſtehenden Walzeneinſatz (Fig. 153 b). Dieſer beſteht, je nach der 
Größe der Maſchine, aus ſieben oder neun Laufwalzen und zwei Druckwalzen. 

Das Trocknen der ſo geleimten Ketten erfolgt entweder auf hierzu eingerichteten 
primitiven Geſtellen oder auf maſchinellem Wege. 

Zum Schlichten einfärbiger (gewöhnlich roher) baumwollener Ketten (mitunter 
auch zum Leimen wollener Ketten) dienen Maſchinen, wie eine ſolche (von Tatter⸗ 
ſall K Holdsworth in Burnley, England, Enſchede, Holland und Gronau, Weſtfalen) 
die Fig. 154 a, b, e zeigen. Fig. 154 a gibt dieſelbe im Schema, Fig. 154 b in der An- 
ſicht wieder. Das Garn gelangt links bei 6 im Kettenſtrang in den Schlichttrog 
herein und geht zwiſchen einem Satze von Rollen E hindurch. Zwiſchen den Walzen E 
iſt nur ein kleiner Zwiſchenraum freigelaſſen und das Garn wird ſchon hier teil- 
weiſe gequetſcht, ſomit gut geſättigt und vor dem Mitnehmen etwaiger Stärkeklumpen 
bewahrt. Es ſteigt dann empor und paſſiert die ziemlich hoch gelagerte Führungs⸗ 
rolle D. Von da kehrt es zum Zylinder B um, einer Holz- oder hohlen Metallwalze 
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von faft Um Durchmeſſer, legt auf diefer Walze etwa ¼ des Umfanges zurück, geht 
ſchon hier beſſer in die Bandform über, tritt unter die Quetſchwalze A von 50 em 
Durchmeſſer ein, wird ausgequetſcht und bei C nach Belieben weiter verarbeitet. 
Die Walze A wird durch regulierbaren Hebeldruck belaſtet und hat ebenſo poſitiven 
Antrieb wie B (Riemenantrieb). In Fig. 154 b ift die Konſtruktion des Antriebes 
deutlich zu ſehen. Auf der Riemenſcheibenwelle ſitzt ein kleines Kolbenrad, welches 
auf das große Zahnrad der Walze B wirkt; dieſes dreht gleichzeitig die Welle eines 
Scheibenvorgeleges mit Friktionskuppelung. Erſt mittels der Friktionskuppelung er⸗ 
folgt die Bewegung der Riemenſcheibe auf der Welle A und da man die Kuppelung 
beliebig ſpannen kann, jo läßt ji) auch der Zugeffekt auf A regulieren, genau jo 
wie am Kettenbaum anderer Schlichtmaſchinen. Zum Spannen der Kuppelung ſteckt 
auf der Welle das bekannte Griffrad, das zunächſt eine doppelte Flachfeder berührt 
und mit dieſer mehr oder minder die Flanſchen- und Leder- oder Filzeinlagen an⸗ 
einanderpreßt. Die Ueberſetzung ſelbſt iſt immer auf abſoluten Vorlauf berechnet. In 
Fig. 154 c ift das Friktionsgetriebe zum Antriebe der ſchweren Quetſchwalze 4 einer 
gewöhnlichen Sizingmaſchine benutzt. 1 iſt die Spindel vom Headſtock der ganzen 
Maſchine, 2 und 10 ſind die Kupferwalzen des Troges, 9 die Kuppelung auf 1 
mit Ueberſetzung auf die Riemenſcheibe 3 und von hier mit Riemen 6 auf die 
Scheibe 5 der Walze 4, übrigens aus der Zeichnung alles ſehr leicht verſtändliche 
Dinge. ; 
Die Maſchine kann auch für verſchiedene andere Zwecke benutzt werden, z. B. 
zum Waſchen, Imprägnieren, Kettenfärben uſw. 

Von derſelben Firma wird auch die vertikale Ketten-Strang⸗Trockenmaſchine 
(vertikale Warps⸗Trockenmaſchine) gebaut, welche Fig. 155 zeigt. Dieſelbe ift mit 
Friktionsantrieb ausgeſtattet und beſitzt neun Trockentrommeln, ſämtlich heizbar. 

Gerade beim Schlichten der Kette im Strang iſt es natürlich vorteilhaft, daß 
die Schlichtflotte in den Faden eindringe und nicht nur denſelben überziehe, da ja 
ſonſt ein Zuſammenkleben unvermeidlich ſein würde. 

Die Beſprechung dieſer „Maſchine“ erſchien hier, obwohl das Kapitel der 
„Handweberei“ gewidmet iſt, geboten, weil derartig geſchlichtete Ketten auch in der 
Handweberei zur Verarbeitung gelangen. 


4 e) Das Aufbäumen der Ketten. 


Die geſcherte, bezw. auch geleimte Kette wird nunmehr auf den Baum aufge- 
wunden. Dieſe Arbeit, gewöhnlich „Bäumen“ genannt, findet in der Regel auf dem 
Webſtuhle ſelbſt ſtatt; wo eine größere Anzahl Handwebſtühle in Tätigkeit ſind, be⸗ 
nutzt man jedoch auch den Bäumſtuhl. Derſelbe iſt ein einfaches Geſtell mit mehreren 
feſtliegenden, halbrund gekanteten und glatten Holzriegeln, an deſſen Vorderſeite ſich 
die Lager für den Kettenbaum befinden. Die dem Weber in Form eines Knäuels 
übergebene Kette wird vor den Stuhl geſtellt und das innere Ende derſelben ſodann 
von unten in mehrfachen Windungen um die genannten Riegel nach oben zu dem 
Kettenbaum geleitet. An Stelle des durch die eingebundene Schnur bezeichneten 
Gangkreuzes gibt man den Kettenbaumſtab mit ſeiner Schnur. Dieſer Stab muß 
etwas breiter als die Kette ſein. Die Gängel, welche man beim Scheren in dem 
unteren Schränkholze bildete, gibt man nun in gleichmäßiger Weiſe in die Zähne 
des Rietkammes. 
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Der Rietkamm (Fig. 156) ſoll auf die gegebene Breite (die Kette wird in der 
Regel etwas breiter gebäumt, als die Ware breit werden ſoll) ſo viele Zähne haben, 
als die Kette Gängel erhält. Man nimmt beim Scheren gewöhnlich 12 bis 
20 Faden auf ein Gängel; bei einer Kette, die 2000 Faden enthält und in Gängel 
von 20 Faden abgeteilt iſt, müßte alſo der Rietkamm auf die gegebene Breite 
100 Zähne enthalten. 

Man hat indeſſen auch vielfach die „Expanſionsrietkämme“ in Verwendung, 
bei welchen man die Entfernung der Zähne voneinander durch Drehen an einer 
Kurbel regulieren kann. 

Sind die Gängel in die Zähne des Rietkammes eingelegt, ſo wird dieſer 
mittels des Deckels gut verſchloſſen und der Kettenbaumſtab in die Fuge des Ketten- 
baumes gegeben; um ein Herausfallen des Stabes zu verhüten, wird eine Schnur 
mehrmals feſt um den Kettenbaum geſchlungen. Hierauf beginnt das eigentliche 
Aufbäumen, wozu mehrere Perſonen nötig ſind. Die erſte läßt den Kettenſtrang 
unter ſtets gleichmäßiger Anſpannung durch die Hände gleiten. Eine andere Perſon 
(bei ſehr breiten Ketten auch zwei) hält den Rietkamm und gibt acht, daß die Kette 
gleichmäßig und ohne abzurollen auf den Garnbaum auflaufe, ſowie daß nicht in⸗ 
folge von etwa vorkommenden Verſchlingungen Faden zerreißen, welche ſie, wenn es 
dennoch geſchieht, geordnet wieder nachführen und anknüpfen muß. Eine andere 
Perſon endlich dreht den Kettenbaum und windet dadurch die Kette auf denſelben. 
Das Drehen wird erleichtert durch eine an der Scheibe des Kettenbaumes ange⸗ 
ſchraubte Kurbel, oder durch den an die Zacken der Baumſcheibe (bei Spannung mit 
der Zacke) angebundenen Bäumknüttel. Der Rietkamm wird während des Bäumens 
ſo gehalten, daß die Breite der Kette nach oben gegen beide Seiten etwas geringer 
wird, ſich alſo ein ſogenannter Hals bildet. Iſt ein ſolcher Hals nicht nötig oder 
untunlich, z. B. bei Seidenketten, ſo gibt man nach einer Anzahl Umdrehungen des 
Baumes einen Bogen ſtarkes Papier oder Pappen dazwiſchen. Dieſes bildet wieder 
die Unterlage für die nun folgenden Umwickelungen, erleichtert auch beim Weben 
das Ordnen geriſſener und etwa verführter Faden. Zu letzterem Zweck legt man 
auch bei feinen Ketten, welche mit Hals gebäumt werden, z. B. bei Leinenketten, ab 
und zu eine Schnur ein. 

Iſt die Kette aufgewunden und das Ende dem Rietkamm ſo nahe, daß die 
nach den Seiten gehenden Fadenpartien der Kette eine größere Spannung erhalten 
würden, als die Mitte, ſo hört die Arbeit des Bäumens auf. Der Weber gibt in 
das durch eine Schnur gebildete Fadenkreuz (von dem oberen Schränkholze) für dieſe 
Schnur die Teilſtäbe und bringt den Garnbaum dann zur weiteren Verarbeitung 
in den Webſtuhl. 


f) Das Einziehen der Kette in Geſchirr und Blatt, ſowie das An- 
längern und Fertigſtellen zum Weben. 
Das Einziehen der Kettenfaden in das Geſchirr geſchieht in folgender Weiſe: 
Die Schäfte ſind im Webſtuhl oder in dem zum Einziehen beſtimmten Geſtell eng 
hintereinander aufgehangen, ſo daß ihre Augen in gleicher Höhe ſtehen. Durch die 
untere Hälfte jedes Schaftes iſt eine Schiene oder Schnur geſteckt, welche, parallel 
mit dem unteren Schaftſtabe laufend, in den unteren Stelzen der Helfen ſoweit in 
die Höhe gebunden wird, daß die Augen auf dieſen Schienen aufſitzen, ſich jedoch 
noch leicht hin und her ſchieben laſſen. Die Kette wird über den Schwingbaum ge⸗ 
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legt, und die Teilſtäbe ruhen auf zwei in der Längsrichtung des Stuhles auf Schwing⸗ 
und Bruſtbaum aufgelegten Schienen. Mitunter wird auch die Kette von oben her⸗ 
abhängend im Stuhle angebracht. Die bei dem Einziehen ins Geſchirr beſchäftigten 
Perſonen ſind der Aufleger und der Einzieher. Letzterer führt ein ſchwaches, vorn 
mit einem Widerhaken verſehenes Metallſtäbchen, das Reihhäkchen (Fig. 157 a, b, c) 
durch die zum Einziehen beſtimmte Helfe, und der Aufleger, welcher die an dem 
Anfang der Kette zuſammenhängenden Fäden aufgeſchnitten und zwiſchen zwei zu⸗ 
ſammengebundene Bürſten ſo gelegt hat, daß ſich jeder einzelne Faden leicht heraus⸗ 
ziehen läßt, gibt den einzuziehenden Faden ſo auf dieſes Reihhäkchen, daß er beim 
Zurückziehen desſelben mit durch die Helfe gezogen wird. 

In neuerer Zeit zieht man in Fabriken auch wohl ſo ein, daß die Perſon des 
Auflegers erſpart wird. Man ſpannt die Kette hinter dem Geſchirr ſo auf, daß der 
Reiher, ſowie er das Häkchen durch die Helfe geführt hat, auch gleich den nächſten 
Faden der Kette damit erfaßt und dieſen, der unten nur loſe befeſtigt iſt, herein⸗ 
zieht. Starke Teilſtäbe bewirken, daß er damit nicht erſt zu ſuchen braucht. 

Die Reihenfolge, in welcher die einzelnen Helfen der Schäfte bezogen werden, 
iſt nach dem herzuſtellenden Gewebe verſchieden und müſſen ſelbſtverſtändlich nach 
Maßgabe deſſen die Helfen auf die Schäfte verteilt ſein. Im weſentlichen unter⸗ 
ſcheiden wir Grad», Spitz, Sprung⸗, unterbrochene, gebrochene und abſetzende Ein- 
züge, welche ſpäter beſprochen werden ſollen. 

Die Bedingungen, unter welchen dieſe verſchiedenen Einzüge angewandt werden, 
ſollen bei Gelegenheit der Dekompoſition der Muſter beſprochen werden. (Siehe 
Muſterzerlegung.) 

Das Einziehen der Fäden in den Kamm geſchieht auf ähnliche Weiſe. Auch 
hier iſt ein Aufleger und ein Einzieher nötig. Letzterer führt das vorn mit einem 
Einſchnitt verſehene Kammhäkchen (Fig. 158 a) in den zu beziehenden Zahn, und der 
Aufleger legt die in den Zahn kommenden Fäden ſo in den Einſchnitt, daß ſie beim 
Zurückziehen des Stäbchens durch den Kamm gezogen werden. 

Auch hier hat man in neuerer Zeit damit begonnen, die Arbeit des Auflegers 
gleich dem Einzieher mit zu übertragen, welcher alſo mit der rechten Hand das 
Häkchen durch das Blatt zu führen und mit der linken Hand die für ein Rohr be⸗ 
ſtimmten Fäden in den Einſchnitt des Häkchens zu legen hat. 

Eine beſondere Neuheit im Kammhäkchen zeigt übrigens Fig. 158 b. Dasſelbe, 
von der Firma Felten & Guilleaume, Mühlheim a. Rhein in den Handel gebracht, 
beſitzt eine Weiche, ſo daß das Häkchen bei jedesmaligem Vorſtoß durch das Blatt 
um einen Zahn weitergeht, wodurch Fehler im Bezuge des Blattes vermieden 
werden, auch das Blattſtechen bedeutend raſcher erfolgen kann. Die Arbeitsweiſe mit 
dieſem Blattſtecher iſt in einem ſpäteren Kapitel noch beſonders erläutert. 

Die eingezogenen Fäden werden hinter dem Kamm verknüpft und die Kette 
wird ſodann angelängert, wozu man das Längertuch oder die Längerſchnüre benutzt. 
Ein Stab, welcher in ein Tuch, etwa von der Breite des herzuſtellenden Gewebes 
eingenäht ift, oder an welchem Schnüre befeſtigt find, wird in der Mitte der Nut 
des Warenbaumes eingelegt und dieſer einige Male herumgedreht, ſo daß der Stab 
nicht mehr herausfallen kann. Tuch oder Schnüre werden ſodann über Streich- und 
Bruſtbaum gegeben und zwiſchen letzterem und dem Kamm wieder an einem Stabe 
befeſtigt. (Wenn mit dem Tuch angelängert wird, ſo hat dasſelbe an ſeinem Ende 
eine loſe, an mehreren Stellen des Tuches befeſtigte, verziehbare Schnur, in welche 
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der Stab eingelegt werden kann.) Um dieſen Stab werden die Enden der einge 
zogenen Fäden ſo angeſchlungen, daß jeder Faden eine gleichmäßige Spannung er⸗ 
hält und fo ift die Verbindung zwiſchen Waren- und Bruſtbaum fertig. 

Nach beendetem Einziehen und Anlängern wird die Hebevorrichtung, welche man 
zu dem betreffenden Gewebe braucht, mit den Schäften in Verbindung gebracht. Man 
hat dabei zu beachten, daß die Tritte genau in der Mitte des Stuhles liegen, daß 
die Quertritte nicht an dem Warenbaum anſtreichen und ſo die Ware abreiben, ſo— 
wie daß die Schäfte nicht die Bewegung der Lade hindern und genau in der Mitte 
des Stuhles hängen. Die die Tritte mit den Quertritten verbindenden Schnuren 
müſſen ſo angezogen ſein, daß ſich beim Auftreten eines Trittes ein reines Fach 
ergibt, d. h. daß das Fach bloß aus zwei Fadenpartien, aus gehobenen und ge— 
ſenkten Faden beſteht, daß alſo kein ſogenanntes Streufach gebildet wird. Bei der 
Vorrichtung mit dem Kontremarſch verfährt man daher auf folgende Weiſe: 

Die Docken, in denen die Tritte im Stuhl befeſtigt werden, enthalten mehrere 
Löcher auf jeder Seite. Man befeſtigt nun die Tritte, welche ſich an einer durch 
dieſe Löcher geſteckten Spille drehen, etwa im oberſten derſelben, und ſtellt an den 
anderen Enden der Tritte ein Holz ſo unter, daß dieſe ganz wagerecht ſtehen. Bei 
dem Vorrichten des Stuhles macht man auch alle anderen Teile, wie Quertritte, 
Wippen uſw. durch untergelegte Hölzer unbeweglich. 

Nachdem man nun die Schäfte in gleichmäßiger Straffheit ſowohl mit den 
Wippen, als auch den oberen Quertritten verbunden hat, ſetzt man auch die Tritte 
mit den Quertritten ſo in Verbindung, daß jede Schnur gleichmäßig ſpannt. Die 
Tritte ſind an den Stellen, wo eine Schnur wirken ſoll, durchbohrt, und durch die 
Löcher werden Strupfen von der Form, wie ſie durch Fig. 159 veranſchaulicht wird, 
geſteckt. Der am Ende befindliche Knoten verhindert das Durchrutſchen der Strupfe 
durch den Tritt. Von den Quertritten abwärts gehen Schnuren, welche oben eben— 
falls durch einen Knoten vor dem Durchrutſchen geſchützt ſind und dieſe werden mit 
den Strupfen des Trittes etwa in der in Fig. 160 dargeſtellten Weiſe verbunden. 
Dieſe Verbindung iſt gewählt, damit der Weber ohne viel Arbeit die Schnuren ſtärker 
anziehen oder nachlaſſen kann, wenn das Bedürfnis hierzu, vielleicht durch Ausdehnen 
der Schnuren oder durch ſonſtige Veranlaſſung eintreten ſollte. 

Hat man die Tritte auf dieſe Weiſe überall in gleicher Spannung angeſchlungen, 
ſo gibt man die dieſelben verbindende Spille um ein oder zwei Löcher tiefer und er— 
reicht dadurch, daß die Schnuren, welche zu den hinteren Schäften führen, loſer 
werden als die übrigen, daß alſo der Angriff des Hebewerkzeuges bei ihnen etwas 
ſpäter erfolgt, daß ſie mithin nicht ſo hoch gehoben werden als die vorderen Schäfte, 
und ſo ein reineres Fach gebildet wird. 

Bezüglich der übrigen Vorrichtungen, wie mit der Welle oder dem Globen, 
dürften wohl die gegebenen Zeichnungen in Verbindung mit dem ſoeben Gefagten 
eine genügende Erklärung für die weiteren Manipulationen bis zum Weben bieten. 

Iſt die Vorrichtung des Webſtuhles nun ſo weit gediehen, daß der Weber beim 
Auftreten reine Fächer erhält und alſo mit dem eigentlichen Weben beginnen könnte, 
fo hindert ihn doch noch ſehr oft die Beſchaffenheit des Materials daran, das viel- 
leicht rauh und ſpießig iſt, und den Anforderungen, die beim Weben an dasſelbe ge— 
ſtellt werden, nicht gewachſen erſcheint. (Es iſt dies natürlich nur bei ſolchen Ketten 
der Fall, welche nicht früher ſchon geleimt oder geſchlichtet worden ſind.) Der Weber 
muß, um den genannten Uebelſtänden zu begegnen, die Kette noch ſchlichten. 


— 103 — 


g) Das Schlichten 

hat, wie ſchon aus dem Vorhergeſagten hervorgegangen iſt, ebenſo wie das Leimen, 
den Zweck, die Kette haltbarer zu machen. Der Handweber ſchlichtet gewöhnlich die 
zwiſchen Geſchirr und Schwingbaum befindliche Partie der Kette auf einmal, und 
dies etwa in folgender Weiſe: Er nimmt zwei langhaarige ſteife Bürſten, taucht die 
eine derſelben, je nach der Beſchaffenheit des Kettengarnes, mehr oder weniger in die 
Schlichtflüſſigkeit und überträgt dieſe letztere ſodann durch Reiben gleichmäßig auf 
beide Bürſten. Nachdem er die Kettenfaden vorher noch durch Vor- und Zurück⸗ 
führen der Teilſchienen getrennt hat, befeuchtet er mit den angenäßten Bürſten nun⸗ 
mehr den zu ſchlichtenden Teil der Kette raſch und gleichmäßig ſo, daß alle Fäden 
ſich feucht, jedoch nicht naß anfühlen, und die Rauhheit der Fäden verſchwindet. 
Dieſe Arbeit muß ſehr ſorgfältig ausgeführt werden, da zu ſtarkes Näſſen der Kette 
dieſelbe ſteif und hart, alſo brüchig macht, zu wenig Befeuchtung hingegen den Zweck 
nicht erreichen läßt. Zu langes Streichen mit den allmählich wieder trocken mwer- 
denden Bürſten macht hingegen die Fäden wieder rauh, zu naſſes Schlichten veran⸗ 
laßt auch das ſo unangenehme „Bluten der Farben“. 

Nach dem Auftragen der Schlichte trennt man durch Aufſtellen der Teilſchienen 
in gleichmäßigen Abſtänden die Kettenfaden voneinander und trocknet ſie durch Zu⸗ 
führung von Luft mittels eines großen Fächers. 

Um den geſchlichteten Fäden eine gewiſſe Geſchmeidigkeit zu geben, bürſtet man 
ſie in der Regel noch mit zwei weichen, mit Talg oder Fett beſtrichenen Bürſten ab; 
häufig ſetzt man auch der Schlichtmaſſe ſelbſt dieſes Fett zu. 

Mitunter hängt auch der Weber Geſchirr und Blatt aus, und ſchlichtet ſich, 
Partie für Partie auf den Warenbaum aufwindend, gleich auf einmal den ganzen 
Tagesbedarf. 

Die Schlichtmaſſe ſelbſt wird in der Regel aus Roggen- oder Weizenmehl Herz 
geſtellt, welches mit Waſſer zu einem dünnen Brei gekocht wird. Dieſe Schlichte, 
welche den Vorzug großer Billigkeit hat, verdirbt jedoch ſehr raſch, indem ſie ſauer 
wird und in warmen, trockenen oder luftigen Arbeitszimmern ſehr raſch und ſo 
ſcharf austrocknet, daß die Kettenfäden davon ſtarr und brüchig werden. Zur Her⸗ 
ſtellung von manchen Stoffen, z. B. von ganz feinen Leinen, eignen ſich ja überhaupt 
am beſten Räume, welche, wie Kellerwohnungen, feucht ſind; leider ſind dieſelben 
zugleich ungeſund. 

Eine zweite Schlichtmaſſe, bei deren Benutzung beſonders das ſo läſtige In⸗ 
einanderlaufen der Farben faſt nicht vorkommt, wird aus Kartoffelmehl hergeſtellt. 
Dieſelbe hält ſich jedoch noch ſchlechter als die Roggenmehlſchlichte und muß deshalb 
an dem Tage, an dem ſie gekocht wurde, auch verbraucht werden. Durch Zuſatz von 
etwas Kupfervitriol kann indes dieſer Uebelſtand etwas gelindert werden. 

Georg Sennewald (1859) gibt folgenden Rat zur Herſtellung einer guten 
Schlichte: 

Man nehme 125 g Stärke in einen Topf von 4 1 Geräumigkeit, löſe dieſelbe 
mit ½ bis ½ 1 Waſſer auf, quirle fie nach der Auflöſung jo fein, daß fie wie trübes 
Waſſer ſich darſtellt, und tue dann ſoviel des beſten und feinſten Weizenmehles hin⸗ 
zu, bis die beiden Subſtanzen einen weichen Kleiſter bilden. Wenn das Mehl hinzu⸗ 
getan wird, muß ebenfalls gut gequirlt werden, damit alles recht klar werde. Iſt 
dieſes geſchehen, jo werden wenigſtens 3 1 gut kochendes Waſſer übergegoſſen, wäh⸗ 
rend des Uebergießens wird ſo ſchnell und ſo ſtark gequirlt, als es nur möglich iſt, 
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damit die Schlichte keine kloßförmigen, unzerteilten Stücke enthalte. Glaubt man, 
daß dem kochenden Waſſer durch die kalte Maſſe zu viel Wärme entzogen worden 
ſei, um die Schlichte leimfähig zu machen, ſo ſetzt man gleich nach dem Quirlen den 
Topf wieder aufs Feuer, bis Blaſen aufſtoßen, aber man darf ihn nicht wieder ins 
Kochen kommen laſſen; dann läßt man die Schlichte erkalten. Will man ſie nun 
verbrauchen, ſo wird ſie mit Waſſer verdünnt, es ſei kalt oder lauwarm, deſſen 
Menge ſich nach dem Garn richtet, welches man damit ſchlichten und verarbeiten 
will. Hat man nämlich baumwollene Kette, jo braucht man die Schlichte gern, fo- 
bald dieſelbe gekocht iſt, trägt aber wenig davon auf und bürſtet gut. Bei feinem 
Leinengarn von feinem weichen Flachs oder bei feinem leinenen Maſchinengarn wird 
ziemlich ebenſo verfahren wie bei Baumwolle; je ſtärker das Garn iſt, deſto mehr 
kann auch die Schlichte verdünnt werden. Hat man viel Sonnenhitze, ſo muß ohnehin 
etwas ſchwächere Schlichte geführt werden, als in einer kühlen Werkſtätte; iſt das 
Garn ſpröde und harthaarig, ſo tue man etwas Salz oder ſogenannte Meiſterlauge 
in die Schlichte. Will das leinene Garn die Schlichte nicht annehmen, wie es oft 
vorkommt, indem die Frauen beim Kochen desſelben Seife, Speckſchwarte, Talglicht, 
Pech oder ſonſtige unnötige Beimiſchungen in den Keſſel zu werfen pflegen, um das 
Garn vermeintlich recht weiß kochen zu wollen, ſo nehme man Gummitragant, laſſe 
ihn in kaltem Waſſer löſen, und wenn er recht gut aufgelöſt iſt, muß er ganz fein 
gequirlt werden, worauf ſoviel davon in die Schlichte geſchüttet wird, als nötig iſt, 
bis die Schlichte am Garn hält. Der Zuſatz von Salz iſt gut bei leinenem Garne, 
das ritzig geſponnen iſt, da das Salz das Garn dadurch, daß es dasſelbe immer 
feucht und gelinde erhält, gleichſam feſter und zäher macht. 

Dieſe von dem genannten Verfaſſer ſo ausführlich beſchriebene Schlichte war 
früher zwar noch in keinem Werke beſchrieben, da bis in die Mitte des 19. Jahr⸗ 
hunderts überhaupt nur wenige Lehrbücher über Weberei exiſtierten, indeſſen hat 
man ſie doch durch Jahrhunderte faſt allgemein benutzt; ſie eignet ſich auch ganz 
beſonders für die Anwendung in der Hausinduſtrie, weil ſie eben für alle Garne 
und Farben gleich gut iſt, und wenn auch teuer, doch nicht leicht ſäuert. 

Im Laufe der Zeit ſind ſehr viele Verſuche gemacht worden, um aus Reis, 
isländiſchem Moos, anderen Flechtenarten, Leinſamen uſw. Schlichte von folder Be- 
ſchaffenheit zu erzeugen, daß ſie den Kettenfäden die gewünſchte Feſtigkeit, Glätte, 
Geſchmeidigkeit und Elaſtizität erteilt und ſie auch bei trockener Luft nicht brüchig 
macht; waren jedoch auch die Reſultate mitunter recht zufriedenſtellende, ſo gelangten 
dieſe Schlichten in der Handweberei doch nie ſo recht in Aufnahme, weil entweder 
die Bereitungsweiſen für kleine Werkſtätten von drei bis vier Stühlen zu umſtändlich, 
oder die dazu verwendeten Materialien zu koſtſpielig waren. 


h) Das Wächſen der Garne. 


Manche Kettengarne, die an und für ſich haltbar genug ſind, ſo daß ſie weder 
Leim noch Schlichte bedürfen (beſonders Zwirne), und die auch infolge ihrer Glätte 
die Schlichte nicht gut aufnehmen, haben doch viele Faſerenden, welche ſich bei der 
während des Webens entſtehenden Reibung leicht gegenſeitig verfilzen, Knötchen 
bilden und ſo hindernd einwirken. Dieſem Uebelſtande tritt man entgegen durch 
das Wächſen. Die Manipulation dabei iſt ſehr einfach: man klebt erwärmtes Wachs 
auf eine vielfach gekerbte Schiene und beſtreicht damit die Kette. 
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Vor dem Schlichten (Wächſen) der Garne hat noch das Putzen zu erfolgen. 
Bei demſelben entfernt der Weber mit Schere oder Meſſer (Fig. 161 a, b und c) alle 
Unregelmäßigkeiten, welche in der Kette etwa noch vorkommen. Gute Putzung der 
Kette erleichtert dem Weber das Arbeiten ungemein, während jede in derſelben 
zurückgebliebene Schlinge, jeder große Knoten uſw. ſich durch Fadenbrüche und da— 
mit zuſammenhängende Zeitverſäumnis rächt. 


i) Der Spattenkamm. (Fig. 162.) 


Bei weichgeſponnenem, langfaſerigem Kettenmaterial, z. B. bei Mohairketten 
(Mohairzwirn wird ungeleimt verarbeitet), erreicht man eine beſſere Teilung des 
Materiales, wenn man zwiſchen Kamm und Geſchirr, etwa an der Rückwand der 
Lade, einen zweiten Kamm, den Spattenkamm, anbringt, der alfo bei jeder Laden- 
bewegung dem eigentlichen Kamm vorauseilt und die Kettenfäden bereits in kleinere 
Partien teilt. Hat der Kamm pro Zahn zwei oder vier Faden, ſo wird man dem 
Spattenkamm 8 oder 16 Faden pro Zahn geben. 


b) Schußgarne. 

Die Schußgarne erfordern gewöhnlich keine großen Vorbereitungsarbeiten, um 
verwebfähig zu fein; man windet den Schuß, den man bei zu großer Weichheit allen- 
falls (in derſelben Weiſe wie die Kettengarne) ſtärkte, bei zu großer Härte und 
Sprödigkeit aber mit einer Fett- oder Talgbürſte beſtrich (ſpückte), auf die Schußſpule 
auf. Dieſelbe ift von ſehr verſchiedener Form, wie aus den Figuren 163a, b er- 
ſichtlich iſt. 

Das Schußſpulen geſchieht in der Handweberei auf dem Spulrade. Dasſelbe 
iſt dem Spulrade für Kette ähnlich konſtruiert und in Fig. 164 abgebildet. (Siehe 
außerdem auch Fig. 146b.) Der Spuler hat vor allen Dingen darauf zu achten, 
daß das aufgeſpulte Garn während des Einſchießens nicht abrutſche, d. h. daß die 
Spule ſtets nur an einem Faden ordnungsmäßig ablaufe. Die Form der fertig 
geſtellten Spulen muß daher fo fein, wie dies in Fig. 163c veranſchaulicht ift. 
Mitunter iſt es zu einem Gewebe nötig, den Schuß mehrfach einzutragen. Man 
ſpult dann erſt die Faden einzeln auf, nimmt dann die Enden der erforderlichen 
Anzahl Spulen, und gibt dieſe, darauf achtend, daß alle Faden ſtets die gleiche 
Spannung erhalten, auf eine Spule. Bei manchen Stoffen erfolgt, um ſie dichter 
machen zu können, das Einſchießen der Spulen in naſſem Zuſtande; dann muß 
darauf geſehen werden, daß der ganze aufgewundene Faden gleichmäßig angenäßt 
werde, da ſonſt, wenn trockene Fäden oder trockene Spulen zwiſchen naſſe einge- 
ſchoſſen werden, leicht rippige Ware entſteht. 


Eine Schuß⸗Anfeucht⸗ und Auswringmaſchine (von H. Güntſche in Gera) 
zeigt Fig. 165. Die Schußſpulen werden einzeln an den unter Waſſer be- 
findlichen Sauger der Handpumpe gehalten, vermittels einiger Kolbenſpiele voll- 
ſtändig durchnäßt und dann loſe auf die Stifte der in der Maſchine befindlichen 
Drehſcheibe geſteckt. Dieſe Scheibe wird dann durch die Handkurbel in eine ganz Dbe- 
ſtimmte Umdrehungsgeſchwindigkeit verſetzt, wodurch das Waſſer bis zu gewünſchtem 
Grade aus den Spulen herausgeſchleudert wird, alle Spulen gleichmäßig angefeuchtet 
ſind und das auf der Spule befindliche Garn unverſehrt in ſeiner urſprünglichen Lage 


bleibt, wodurch ein leichteres, ſicheres Ablaufen des Fadens beim Weben erzielt wird. 


Das eigentliche Weben. 


Dem Weber eine richtige Anleitung zu geben, wie derſelbe gute Ware fertigen 
ſoll, iſt ſchwierig; hier gilt wohl wie nirgends ſonſt der Grundſatz: Uebung macht 
den Meiſter. Indeſſen laſſen ſich immerhin einige Geſichtspunkte aufſtellen, nach 
welchen ſich der Lehrende, ſowie der Lernende ſehr gut richten kann. 

F. Herm. Voigt ſchreibt in feinem ſehr empfehlenswerten Buche „die Weberei“ 
(Verlag von Bernh. Friedr. Voigt, Leipzig) folgendes: 

1. Der Weber muß körperlich gewandt ſein, richtig im Webſtuhl ſitzen, Hände 
und Füße ohne Anſtrengung bewegen lernen. 

2. Er muß ſich üben, mit Spule und Schützen vorſichtig, ſorgfältig und ge— 
wandt umzugehen, um die Arbeit zu fördern, nicht Zeit- und Garnverluſt durch Un⸗ 
aufmerkſamkeit und Nachläſſigkeit herbeizuführen und dadurch das Gewebe zu ver— 
teuern oder zu verderben. 

3. Mit Aufmerkſamkeit die mit jedem Tritt und Durchſchuß fertig werdende 
Ware zu beobachten, etwa eintretende Störungen ſchnell zu erkennen; gebrochene 
Fäden in Kette oder Schuß leicht bemerken, die Faden und das Geſchirr ſtets in 
Ordnung zu halten. 

4. Ebenſo aufmerkſam zu beobachten, wie die Kette durch die Fußbewegungen 
am beſten geſchont wird; daß der Niedertritt anfangs ſanft, dann feft und beim 
Trittwechſel wieder ſanft aufwärts ausgeübt werde. 

5. Mit Arm und Hand ſich üben, das Schiffchen im richtigen Moment der 
Ladenentfernung und der durch den Niedertritt gebildeten Fachöffnung ſicher, ſchnell 
und leicht durchzuwerfen oder durchzuſchießen. 

6. Darauf ſehen, daß die Kettenfaden durch den Schußfaden alle richtig durch⸗ 
kreuzt werden und weder oben noch unten ungebunden frei liegen bleiben. 

f 7. Beim Durchwerfen (Durchſchießen) und dem darauf folgenden Umtreten 

darauf ſehen, daß der Schußfaden gleichmäßig, dem Geſpinſt entſprechend, weder zu 
ſtraff noch zu locker die Kettenfäden umſchließe, damit in der Ware eine recht gleich— 
mäßige Fläche und ein glatter Rand (Salleiſte) erzielt wird. 

8. Die fertig hervorgehende Ware ſtets ſcharf im Auge behalten, damit weder 
Ketten- noch Schußfehler (Fadenbrüche uſw.) entſtehen, und überhaupt die Ware kein 
ungleich dichtes, ſtreifig und fadenſcheiniges Ausſehen bekommt; in dieſen Fällen hat 
der Meiſter nachzuhelfen, durch Aenderung der Lage von Lade, Geſchirr, Schwing- 
welle und richtige Kettenſpannung, wenn nicht, wie es auch oft der Fall iſt, dieſe 
Unregelmäßigkeiten durch ſchlotterige Hand- und Fußbewegungen entſtanden find; 
außerdem iſt bei allen Arbeiten des Webens die größte Reinlichkeit zu beobachten; 
Näſſe und Schmutz darf nirgends zu finden ſein, und die vor Augen befindliche 
Warenfläche im Webſtuhl muß ſtets einer glatten Bildfläche gleichen. 

9. Iſt der Spannſtab (Breithalter, Sperrute) gut zu handhaben, denn ein gutes 
Stück Ware muß durchs ganze Stück an beiden Seiten eine glatte, gerade Linie 
bilden, dazu gehört: daß dies Inſtrument recht regelmäßig, vorſichtig und fo einge- 
ſetzt werde, daß ſämtliche Zähne (Stifte) in gerader Linie nur die Randfaden im 
Gewebe durchſtechen; das Fortſetzen hat zu geſchehen, wenn vom letzten Vorſatz wieder 
ſo viel Ware gearbeitet iſt, daß die Breite der Spannſtabſtiftreihe vom Ladenanſchlag 
etwa 6 bis 8 mm zurück wieder mit dem erſten Stift die Salleiſte faßt und in die- 
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ſelbe eingedrückt wird; bei eintretenden längeren Arbeitspauſen iſt der Spannſtab 
abzuheben, damit die Ware durch die lang anhaltende Breitſpannung nicht zu ſehr 
ausgedehnt und dadurch bogig werde, denn dieſe Ausbogungen ſind nicht wieder zu 
entfernen und entwerten die vielleicht ſonſt ganz tadelloſe Ware; auch ift bei ein- 
tretenden Arbeitspauſen eine gleichmäßige Kettenſpannung genau wie während der 
Arbeit zu erhalten. 


10. Das Fach für die Ladenſchwingung immer recht gleichmäßig, der Schützen⸗ 
durchgangshöhe entſprechend, nicht zu hoch oder zu klein und nicht zu lang und nicht 
zu kurz zu halten; in beiden Fällen entſteht ſonſt unregelmäßiges Gewebe; im 
letzteren Falle iſt auch Gefahr, daß die Kette zu ſehr angeſpannt, ſowie das Geſchirr 
durch den Ladenklotz beſchädigt wird. 

Dies ſind alſo die Funktionen, welche der Weber im Handwebſtuhl lernen und 
üben muß, um den Namen „Weber“ zu erwerben; da je nach Befähigung und nach 
Warengattung zu alledem nur etwa vier Wochen nötig ſind, bei buntfarbig ge— 
muſterten Waren mit Schützenwechſel zwei Monate und wenn noch die Arbeits- 
erlernung mit mehreren Schäften, mit Trittvorrichtungen oder Jacquardmaſchinen 
dazukommt, weitere 3 Monate, jo ift die längſte Zeit dieſes Lernens mit einem 
Jahre als entſprechend zu bezeichnen. 


Wenn der oben zitierte Verfaſſer die Zeit von einem Jahre für ausreichend 
für die Erlernung der Weberei betrachtet, ſo iſt dabei zu bedenken, daß er nur die 
praktiſche Weberei im Auge hat und ſomit wohl nur der früheren Ausnutzung der 
Lehrlinge bei den Zunftmeiſtern durch drei Jahre entgegentreten will. Heute haben 
ſich die Verhältniſſe weſentlich geändert; der Weber muß ſich auch theoretiſche Kennt— 
niſſe aneignen; die Weberei iſt zum ſchwierigſten Handwerk geworden, und man 
kann daher mit Recht ſagen, daß der Menſch in ihr nie auslernen kann. Zwar 
ſind in den letztverfloſſenen Jahrzehnten in allen induſtriellen Ländern Webeſchulen 
entſtanden, welche von Behörden und Privaten mit allen erforderlichen Mitteln aus- 
gerüſtet, ſehr wohl in der Lage find, ihren Schülern eine weit umfaſſendere Fad- 
bildung zu erteilen, als dies dem ehemaligen Handwerksmeiſter möglich war, indeſſen 
ijt mit dem ein- oder zweijährigen Beſuche einer ſolchen Schule noch lange nicht 
alles getan, es gehört auch noch die praktiſche Erfahrung, jahrelange, mühevolle 
Tätigkeit im Fabriksbetriebe dazu, um aus dem Schüler einen Meiſter zu machen. 

Den beſten Erfolg in der Fachſchule haben ſtets jene jungen Leute, welche vor 
ihrem Eintritt in dieſe Lehranſtalt bereits mehrere Jahre in der Praxis tätig ge— 
weſen ſind. 


Die Bindungslehre. 


Ein Erzeugnis, das aus zwei ſich in entgegengeſetzter Richtung verkreuzenden 
oder verflechtenden Fadenpartien hergeſtellt wird, nennt man ein Gewebe. Die Be- 
nennung der Gewebe geſchieht in der Hauptſache entweder nach dem dazu ver— 
wandten Material (Leinen, Jutepackſtoff, Kammgarnſtoff, Makowäſche uſw.), nach dem 
Gebrauchszwecke (Schürzenſtoff, Bettzeug uſw.), oder nach der Art der in denſelben 
vorherrſchenden Fadenverkreuzung, die man allgemein Bindung nennt (Atlas, Lein⸗ 
wand, Köper, Satin uſw.). Allerdings benennen Händler und Fabrikanten ihre Waren 
oft auch mit wohlklingenden phantaſtiſchen Namen, welche auf die Herſtellung der⸗ 
ſelben keinerlei Bezug haben; dieſe kommen jedoch hier nicht in Betracht. 

Die Bindung iſt es, welche der Ware die für den Gebrauch nötige Haltbarkeit 
gibt, ſowie ihr auch zuweilen das Muſter verleiht, alſo das innere Gefüge beſtimmt 
und das äußere Ausſehen des Stoffes weſentlich bedingt. 

Obwohl die Zahl der Bindungen, die wir in der Weberei kennen und ver— 
wenden, außerordentlich groß iſt, laſſen ſich dieſelben im weſentlichen doch auf wenige 
Klaſſen zurückführen. Dieſe, die Grund- oder Urbindungen genannt, ſind folgende: 

1. Leinwand (Kattun, Tuch oder Taffet). 
2. Köper (Croiſé). 

3. Atlas (Satin). 

4. Kreppbindungen. 


1. Die Leinwandbindung. 
(Kattun⸗, Tuh- oder Taffetbindung.) 

Dieſelbe iſt die einfachſte und wohl auch urſprünglichſte der Bindungen und 
fordert zu ihrer Herſtellung nur zwei Tritte und (im Falle es der Fadendichte wegen 
geſchehen kann) zwei Schäfte. Ein Rapport dieſer Bindung, aus deſſen Wiederholung 
alſo das ganze Gewebe beſteht, umfaßt nur zwei Ketten- und zwei Schußfäden. 
Bei dem Weben dieſer Bindung hebt ſich auf jeden Schuß die Hälfte der Kette. Die 
Verflechtung der Ketten- und Schußfäden iſt aus der in Fig. 166 gegebenen Zeichnung, 
ſowie der nebenſtehenden Patrone (Fig. 167) erſichtlich. 

Aus dieſer Urbindung kann man eine bedeutende Anzahl von Bindungen, die 
ebenfalls mit zwei Schäften gewebt werden können, ableiten. Es ſeien genannt: 

1. die Kannelebindungen (Fig. 168 bis 170), auch Glattripsbindungen genannt. 
Man unterſcheidet Glattrips (Kannelé) in Kette (Fig. 168 und 169) und in Schuß 
(Fig. 170). 
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2. Die eigentlichen Ripsbindungen. Durch dieſelben werden Quer- oder Längs- 
ſtreifen im Gewebe hervorgerufen und unterſcheidet man auch hier Kettrips (Fig. 171 
und 172) und Schußrips (Fig. 173 und 174); man könnte auch ſagen: Fig. 171 und 
172 iſt Rips, gebildet durch den Schuß und Fig. 173 und 174 iſt Rips, gebildet 
durch die Kette. Da ſich die innerhalb einer Kreuzung liegenden Fäden beſſer zu— 
ſammenſchließen, ſo bilden ſie Wülſte in der Ware, welcher dieſer das charakteriſtiſche 
Ausſehen verleihen. 

3. Die Panama⸗, Würfel- oder Mattenbindungen. Während Rips und Kannelè- 
bindungen dadurch entſtanden, daß zwei oder mehr Faden des einen Syſtemes (Schuß 
oder Kette) von jedem Faden des anderen Syſtemes gekreuzt wurden, flottieren bei 
dieſen Bindungen ſowohl die Ketten- als auch die Schußfäden über mehr als einen 
Faden, wodurch der Ware das gewürfelte Ausſehen verliehen wird. Beiſpiele zeigen 
die Fig. 175 und 176. 

Durch Zuſammenſtellung dieſer Leinwandbindungen laſſen ſich recht ſchöne Effekte 
erzielen. Fig. 177 zeigt Würfelbindung mit reiner Leinwand, in Fig. 178 mit Glatt⸗ 
rips verbunden. Die in Fig. 179 bis 181 gezeigten Verflechtungen ſind auch unter 
dem Namen Granitbindungen bekannt. Fig. 182 und 183 zeigen Zuſammenſtellungen 
mehrerer Ripsbindungen, gebrochene oder körnige Ripſe. Fig. 184 bis 185 endlich zeigen 
Glattripſe und eigentlichen Rips, in welchem atlasartig verſetzte Punkte in anderer 
Bindung angebracht wurden. Dieſe Zuſammenſtellungen laſſen ſich natürlich nicht 
mehr mit zwei Schäften und zwei Tritten erzeugen, machen vielmehr, der Größe und 


Komplikation des Muſters entſprechend die Anwendung anderer Vorrichtungsarten 
notwendig. 


2. Die Köper- (Croiſé⸗) oder Diagonalbindungen. 

Dieſe Bindungen haben die Eigentümlichkeit, im Stoffe ſchräge (diagonale) 
Streifen zu erzeugen. Zur Erreichung dieſes Zweckes muß ſich auf jeden Schuß der— 
jenige Faden heben (ſenken), welcher der Nachbarfaden des auf den vorigen Schuß 
gehobenen (geſenkten) Fadens ift; in einem Rapport müſſen mindeſtens drei Retten- 
und drei Schußfäden enthalten ſein. Es gehören alſo mindeſtens drei Schäfte 
und drei Tritte dazu, um einen Köper herſtellen zu können. Die in dem Muſter 
enthaltene Diagonallinie nennt man den Bindegrad desſelben, und ſolche Köper, 
welche in einem Rapporte nur einen Bindegrad haben, eingradige Köper. Dieſe, 
als die eigentlichen Grundbindungen, ſind in Fig. 186 bis 191 abgebildet. Je nach 
der Anzahl Schäfte, deren man zu ihrer Anwendung bedarf, werden die Köper auch 
benannt; ſo unterſcheiden wir drei-, vier-, fünf- uſw. bindige Köper. Eine weitere 
Einteilung findet ſtatt in Kett⸗, Schuß⸗ und in gleichſeitige Köper, je nachdem die 
Kette oder der Schuß mehr oder weniger auf der Oberſeite der Ware zur Geltung 
gelangen. (Fig. 187) iſt z. B. die Patrone des in Fig. 186 gezeigten dreibindigen 
Schußköpers, Fig. 190 ſtellt einen vierbindigen Kettköper dar.) 

Solche Köper, in denen ein Rapport mehr als einen Bindegrad beſitzt (Fig. 192), 
nennt man zwei⸗, Drei- oder mehrgradig. 

Läßt man in einem Muſter zwei oder mehr Bindegrade zuſammenſtoßen, ſo 
entſtehen die verſtärkten Köper (Fig. 193 bis 196). Um die Bindung des Köpers 
recht deutlich hervortreten zu laſſen, ſetzt man auch öfters den verſtärkten Köpern 
noch einen oder mehrere einfache Grade hinzu, wodurch die Effektköper entſtehen 
(Fig. 197 und 198). 
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Bei der weitaus größten Zahl von Köperbindungen bildet die Köperlinie mit 
der Richtung des Schußfadens einen Winkel von 45 Grad. Bei dieſen rückt die Köper⸗ 
linie um einen Faden bei jedem Schuß vorwärts. Steigt jedoch der Köper erſt bei 
jedem zweiten Schuſſe um einen Kettenfaden, ſo entſtehen die ſteilen Köper (Köper 
von 63 Grad), wie ſolche die Figuren 199 bis 210 zeigen. Dieſe Bindungen, auch 
unter dem Namen Diagonal bekannt, werden beſonders in der Kammgarn— 
Induſtrie häufig angewendet, und es können dadurch ſehr ſchöne Effekte erzielt 
werden. Zu Diagonals, wie ſie z. B. Fig. 204 und 205 zeigen, nimmt man gern 
auch zweierlei Schußfarben, 1 und 1 wechſelnd. Bei der Bindung nach Fig. 206 
wird die Kette infolge der verſchiedenartigen Flottierung auch bei ſtückfarbigen Waren 
eine Muſterung, eine Schattierung hervorbringen. Fig. 207 zeigt eine Zufammen- 
ſtellung von Diagonal und Glattrips in Kette und Schuß. Einen Diagonal faſt 
ohne Schußwirkung (ſeltener angewandt) ſtellt Fig. 208 dar. In Fig. 209 ſind drei 
verſchiedene Köper-Richtungen vorhanden und diefe Zuſammenſtellung bezweckt die 
Erzielung verſchiedener Licht- und Schattenwirkungen, je nachdem man den Stoff 
von der einen oder der anderen Seite betrachtet. 

Weniger häufig finden Verwendung die Köper von 27 Grad oder ſchrägen 
Köper, wie ſolche in den Figuren 211 und 212 dargeſtellt werden. Dieſelben ent- 
ſtehen, indem man bei jedem Schuſſe um zwei Kettenfaden weitergreift. Man braucht 
eigentlich nur das Muſterbild eines Diagonals umzudrehen, ſo daß Ketten- und 
Schußrichtung wechſelt, um einen ſchrägen Köper herzuſtellen. 

Obwohl man durch derart verſchiedene Steigung unzählig viele Richtungs⸗ 
winkel der Köperlinien herſtellen könnte, ſo beſchränkt ſich die Praxis doch in der 
Regel auf die gedachten drei Steigungen, nämlich zu 27, 45 und 63 Grad. Mit- 
unter kommen in einem und demſelben Gewebe auch mehrere voneinander ver— 
ſchiedene Steigungen zur Anwendung, wie dies aus Fig. 203 bis 208, dann 213 und 
214 erſichtlich iſt. 

Aendert man die Richtung der Köperlinie öfters, ſo entſtehen Bindungen, in 
denen die hergeſtellten ſchrägen, aber immer wieder gebrochenen Linien ein gebogenes, 
krummes Ausſehen erhalten; es entſtehen die gebrochenen (Fig. 215), und wenn die 
Brechung der Köperlinien fortgeſetzt erfolgt, die krummen (Fig. 216) Köper. 

Spitzköper nennt man ſolche Bindungen, auf welche man den reinen Spig- 
einzug anwenden kann. Dieſelben (Fig. 217 und 218) werden aber zur Muſterung 
ſeltener benutzt; weit häufiger verwendet man die gebrochenen Spitzköper (Fig. 219 
und 220), weil bei denſelben keine langflottierenden Faden vorkommen, wodurch die Ware 
ſowohl auf Rück- wie Rechtsſeite ein glätteres Ausſehen erhält als bei den Spitzköpern. 

Weitere Arten von Köperbindungen ſind die unterbrochenen und die Kreuz⸗ 
köper. Bei erſteren, die durch Fig. 221 und 222 illuſtriert werden, ſetzt die Bindung 
mitunter plötzlich aus, um an anderer Stelle weiter fortgeſetzt zu werden; es ent⸗ 
ſtehen alſo in dem Gewebe nur Bruchſtücke von Köperlinien, die dann dem Stoffe 
ein unregelmäßiges, verworrenes Gepräge verleihen; bei den Kreuzköpern hingegen 
ſchneiden ſich die einander kreuzenden Linien, ſo daß man jede derſelben, über die 
e hinweggehend, durch das ganze Gewebe verfolgen kann. Beiſpiele 
zeigen die Figuren 223 bis 227. 

Während die Kreuzköper einerſeits zur Erzielung beſonders ſchöner, klarer Effekte 
dienen können (Fig. 223 und 224), verleiht man den Stoffen bei entſprechender Klein- 
heit der Linienſtücke auch ein atlasartiges Gepräge (Fig. 225 bis 227). 


— 111 — 


Denkt man ſich zwei oder mehr Köper durcheinander geſchoben, ſo entſtehen die 
unter den Namen Zebra, Adria oder Schrägrips bekannten Bindungen, wie ſolche 
die Fig. 228 bis 231 zeigen. In Fig. 231 ſind die zu langen Flottungen der Kette 
noch beſonders abgebunden und dadurch wird eine etwas ſtrengere Verflechtung der 
Fäden erzielt. Dieſe Bindungen treten beſonders markant in der Ware hervor, wenn 
die Kette 1 und 1 geſchert iſt, z. B. 1 dunkel, 1 hell. 


Durch Nebeneinanderſtellung von Kett- und Schußköper in Streifen oder in Qua— 
draten oder auch durch allmählichen Uebergang von der Schuß- zur Kettenwirkung 
erzielt man Muſter, wie ſie namentlich zu Leinenwaren verwendet werden (Fig. 232 
bis 234). 

Eine andere Art von Köperbindungen ſind ferner die Waffelbindungen, von 
denen Fig. 235 und 236 Beiſpiele geben. Dieſelben bewirken im Gewebe eigentiim- 
liche Vertiefungen (Taſchen), indem die länger flottierenden Ketten- und Schußfäden 
auf dem Gewebe liegen, die ſtrenger bindenden aber auf den Grund des Gewebes 
(infolge der öfteren Verkreuzung) niedergezogen werden. 

Fig. 237 bis 246 zeigen noch einige Effektköper. 


3. Die Atlasbindung (Satin). 


Dieſe Bindung bildet nicht, wie der Köper, diagonale Linien (Gradfurchen) im 
Gewebe, ſondern ſie hat die Aufgabe, eine möglichſt glatte Fläche herzuſtellen und 
das Material durch ſeinen Glanz, ſeine Farbe oder ſonſtige Vorzüge mehr wirken zu 
laſſen, als dies bei Köper- und Leinwandbindungen der Fall fein kann. 

Die Bindepunkte, d. h. jene Stellen, wo die Kette mit dem Schuſſe kreuzt, 
werden deshalb ſtets vereinzelt und gleichmäßig weit voneinander gegeben, auch 
zwiſchen zwei länger flottierenden Nachbarfäden angebracht, damit durch dieſe 
letzteren der Bindepunkt verdeckt werden kann. 

Um die Bindepunkte gleichmäßig plazieren zu können, iſt es nötig, jeden Ketten— 
faden um eine beſtimmte Anzahl Schüſſe höher abbinden zu laſſen, d. h. mit einer 
beſtimmten Teilungs⸗ oder Steigungszahl von einem Bindepunkte aus den Binde⸗ 
punkt des nächſten Fadens feſtzuſtellen. Wir hätten z. B. fünfbindigen Atlas; ein 
Rapport wird alfo gebildet von fünf Kett- und fünf Schußfaden. Zählen wir von 
dem erſten Kettenfaden aus, den wir durch den erſten Schuß abbinden ließen, mit 
1 weiter, ſo entſteht (ein Verſuch wird dies ſofort lehren) fünfbindiger Köper, da 
der zweite Kettenfaden dann durch den zweiten Schuß, der dritte Kettenfaden durch 
den dritten Schuß uſw. abgebunden würde. Nehmen wir alſo als Steigungszahl 
die Zahl 2, ſo erhalten wir abgebunden: den erſten Faden auf den erſten, den zweiten 
Faden auf den dritten, den dritten Faden auf den fünften, den vierten Faden auf den 
ſiebenten oder (da ein Rapport nur fünf Faden hat, 7 — 5 = 2) den zweiten, den 
fünften Faden endlich auf den vierten Schuß. Dieſe Bindung wäre als ein richtiger 
Atlas zu bezeichnen, denn die Bindungspunkte würden gleichmäßig zerſtreut ſtehen. 
Wollen wir bei fünfbindigem Atlas die Steigungszahl 3 verſuchen, ſo erhalten wir 
dasſelbe Reſultat wie mit der Steigungszahl 2, nur in umgekehrter Weiſe. Fig. 247 
ſtellt den fünfbindigen Atlas mit 3, Fig. 248 mit 2 gezählt dar. Mit 4 weitergezählt, 
würden wir wieder Köper erhalten. Man wird natürlich, namentlich bei größerer 
Rapportzahl, ſtets die kleinere der einen richtigen Atlas liefernden Steigungszahlen 
wählen. 
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Die Steigungszahl ift alfo bei fünfbindigem Atlas 2. Gehen wir in derfelben 
Weiſe, wie oben beſchrieben, bei der Herſtellung eines achtbindigen Atlaſſes vor, fo 
finden wir, daß die einzigen Steigungszahlen, welche einen guten Atlas liefern, die 
Zahlen 3 und 5 ſind. Dieſe ergänzen ſich aber, ſind komplementär zu einander, 
d. h. ſie ergeben zuſammen die Rapportzahl, daher bilden ſie auch eigentlich einen 
und denſelben Atlas, ſo wie es beim fünfbindigen die Steigungszahlen 2 und 3 
machten. Bei einem Rapport von 10 Kett- und Schußfaden erhalten wir einen 
guten Atlas durch die Steigungszahl 3 und dementſprechend auch durch die Steiqungs- 
zahl 7. 


Wollten wir die Steigung mit einer Zahl bewerkſtelligen, welche in der Rap- 
portzahl enthalten iſt, alſo bei achtbindigem Atlas z. B. die Steigungszahl 2 oder bei 
zehnbindigem die Steigungszahl 5 nehmen, ſo würden uns einzelne Schüſſe unge— 
bunden liegen bleiben. Eine Steigungszahl muß daher zu der Rapportzahl relativ 
prim ſein, d. h. erſt in dem Produkte von ihr ſelbſt und der Rapportzahl ohne Reſt 
enthalten ſein. So iſt z. B. für achtbindigen Atlas die Zahl 3 als Steigungszahl 
gut, weil 3 weder in 1 mal 8 noch in 2 mal 8, ſondern erſt in 3 mal 8 ohne 
Reſt enthalten iſt; die Steigungszahl muß ferner um mehr als 1 kleiner wie die 
Rapportzahl ſein. Aus dieſen Gründen kann man z. B. keinen vierbindigen oder 
dreibindigen Atlas herſtellen, ebenſo iſt es unmöglich, einen richtigen, ſechsbindigen 
Atlas zu zeichnen. (Letzteres ift in Fig. 250 verſucht worden, doch find die Bin- 
dungspunkte unregelmäßig zerſtreut). 


Bei fünf- acht⸗ und zehnbindigem Atlas finden wir ſtets nur eine, mit der 
Komplementären zwei Steigungszahlen. Dagegen laſſen ſich bei größeren Rapporten, 
3. B. 13, 15, 17 uſw. viel mehr Zahlen auffinden, welche zu der Rapportzahl relativ 
prim ſind, z. B. zu 17 ſind relativ prim die Zahlen 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 und deren Kom⸗ 
plementärzahlen 15, 14, 13, 12, 11, 10, 9. Von allen dieſen Zahlen liefert nun 
immer diejenige den ſchönſten Atlas, welche, mit ſich ſelbſt multipliziert, um 1 mehr 
oder weniger als die Rapport⸗ oder Schaftzahl ergibt. So wird die Steigungszahl 
4 am beſten zu fünfzehn⸗ oder ſiebzehnbindigem Atlas, die Steigungszahl 3 zu 
acht⸗ oder zehnbindigem Atlas anzuwenden fein. Nimmt man eine andere Stei⸗ 
gungszahl, ſo entſtehen Formen, welche in der Ware Köpereffekte hervorrufen. Ein 
Beiſpiel geben die beiden Figuren 255 und 256, beide in fünfzehnbindigem Atlas. 
Die Fig. 247 bis 256 ſtellen reine Atlasbindungen dar, in welchen jeder Faden 
innerhalb eines Rapportes nur eine Kreuzung hat. Man kann indeſſen Atlasformen 
auch dadurch erzeugen, daß man eine größere Steigungszahl in zwei oder mehr Teile 
zerlegt, eine volle Steigung alſo erſt bei zwei oder mehr Fäden erreicht, oder daß 
man die Fäden in Partien verſtellt. Beiſpiele zeigen die Fig. 257 und 258. In 
Fig. 257 wurde bei achtbindigem Atlas die Steigungszahl 5 in die Teilzahlen 2 und 
3 zerlegt. Da mithin erſt auf jeden zweiten Faden eine Steigung um 5 erreicht 
wird, muß der volle Rapport 16 Faden in der Breite einnehmen. In Fig. 258 
wurden vier Faden eines Ser Atlaſſes von links nach rechts, die nächſten vier Faden 
aber von rechts nach links gezählt. 


In Hand- und Tiſchtüchern werden ſehr häufig Atlasbindungen angewendet, 
bei denen Ketten- und Schußwirkung ſchachbrettartig, in Streifen oder in allmäh⸗ 
lichen Uebergängen wechſelt (Fig. 259 bis 261). Bei derartigen, in Streifen oder 
Würfeln erfolgenden Aneinanderſetzungen von Kett- und Schußatlas hat man darauf 
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zu achten, daß die Hebung des Schußatlaſſes ſtets an die Senkung des Kettatlaſſes 
ſtoße, da ſonſt die Ware ein unreines, verwiſchtes Bild bietet. 

Die reinen Atlasbindungen kommen am meiſten in der Leinen- und Seiden⸗ 
induſtrie zur Anwendung, wo feinere Fäden die Benutzung größerer Schäftezahlen 
geſtatten und auch längere Flottierungen der Fäden erwünſcht ſind. Deſſenungeachtet 
geht der Leinenweber ſelten über eine Rapportgröße von 10, der Seidenweber von 
15 hinaus. 

Dem Wollenweber verbietet die Stärke ſeines Materials, ſowie die mit dem 
Stoffe vorzunehmende Appretur, bezw. der Gebrauchszweck der Ware die Anwendung 
größerer Flottierungen, er wendet höchſtens fünf- bis achtbindigen reinen Atlas an; 
im übrigen verſtärkt er die Atlasbindungen in der Weiſe, wie dies in den Fig. 262 
bis 267 gezeigt wird. Bei der Herſtellung dieſer Bindungen zeichnet man ſich zuerſt 
eine reine Atlasbindung (ſiehe die ſchraffierten Punkte) und gibt dann zu jedem der 
gezeichneten Punkte (Hebungen) noch einige Hebungen hinzu, auf dieſe Weiſe eine 
ſtrengere Verflechtung erzielend. Derartige Bindungen bezeichnet man mit dem Namen 
„verſtärkter Atlas“. 


4. Kreppbindungen. 


Bindungen, welche dem Stoffe ein verworrenes, unregelmäßiges Aeußere geben 
und die man, obwohl auch ſie mitunter in wenigen Fäden einen Rapport enthalten, 
doch nicht zu einer der drei vorbeſprochenen Grundbindungsarten zählen kann, be- 
zeichnet man mit dem Namen „Kreppbindungen“. Dieſe ſtellt man gewöhnlich durch 
Verſetzung von Fäden aus irgend einer Grundbindung dar. Ein Beiſpiel gibt 
Fig. 268. Die Grundbindung iſt in Fig. 268 a als zwölfbindiger Diagonal gegeben. 
Wir nehmen nun vier Zahlen an, deren Summe zu der Schaftzahl 12 relativ prim 
iſt, z. B. 23, zerlegt in die vier Zahlen: 1, 8, 10, 4. Aus dieſen vier Zahlen ſetzt 
man nun folgende Zahlengruppe zuſammen: Zuerſt ſchreibt man die 1 an und zählt 
nun immer die nächſtfolgende Ziffer zu, z. B. 1 mit 8 = 9, 9 mit 10 = 19 oder 
(da ein Rapport nur 12 Faden hat) 7, 7 mit 4 = 11, 11 mit 1 = 12, 12 mit 8 
— 20 oder (da ein Rapport nur 12 Faden hat) 8 uſw. Zeichnet man nun die 
Fäden des einen Rapportes in einer ſolchen Weiſe auseinander, wie dies die nadz 
ſtehende Zahlengruppe angibt (in Fig. 268 b iſt dies geſchehen), ſo erhält man eine 
Kreppbindung. 
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Da nun z. B. zur Schaftzahl 12 auch 13, 17, 19, 27 uſw. relativ prim find, 
wir aber auch die vier Zahlen jederzeit anders wählen können (3. B. 23 nicht in 1, 
Schams, Weberei. 8 
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8, 10, 4, ſondern in 5, 7, 3, 8 oder in 6, 2, 8, 7 uſw.), ſo liegt die Herſtellbarkeit 
einer Unzahl von derartigen Kreppbindungen auf dieſem Wege klar vor Augen. 


Zuſammengeſtellte Bindungen. 

Bei Zuſammenſtellung von verſchiedenartigen Bindungen in einem und dem- 
ſelben Gewebe hat man beſonders darauf zu achten, daß dieſelben eine möglichſt 
gleichmäßige Kreuzung beſitzen. Wollte man z. B. in einem Stoffe neben leinwand⸗ 
bindige Fäden ſolche ſtellen, die ſich in achtbindigem Atlas verflechten, ſo entſtünden 
in der Ware Wülſtchen, erhöhte Streifchen, da die Atlasfäden ſich höher legen wür⸗ 
den, als die Leinwandfäden. Die Leinwandfäden würden auch infolge der ver- 
mehrten Kreuzung mehr Material beanſpruchen, ſich alſo feſter ſpannen und ſchließlich 
reißen, wenn man beide Partien auf einem Kettenbaume hat. Man wird alſo ſtets 
nur ſolche Bindungen nebeneinanderſtellen, welche die gleiche Flottierung haben, z. B. 
Glattrips, Panama und vierbindigen, gleichſeitigen Köper, fünfbindigen Köper und 
ebenſolchen Atlas uſw. Beſondere Sorgfalt macht ſich in dieſer Beziehung nötig bei 
Wollwaren, welche gewalkt werden ſollen. Ein weniger kreuzender Faden walkt näm⸗ 
lich ſchneller und mehr ein, als ein ſich ſtrenger verflechtender. Dieſe Eigenſchaft 
wird manchmal auch, wie wir z. B. bei den Waffelbindungen geſehen haben, zur 
Hervorbringung beſonderer Effekte benutzt, doch ſind dies Ausnahmen. 

Die Verkaufsfähigkeit eines Stoffes iſt jedoch nicht nur von deſſen Bindung, 
ſondern zu einem großen, ja zum größten Teile, namentlich in Artikeln, welche der 
Mode unterworfen ſind, auch von der Anwendung der Farben, bezw. von deren 
günſtiger Stellung abhängig. Die Farbenſtellung im Verein mit der Bindung er⸗ 
zeugt das Muſter. Es ſei in dieſer Beziehung auf die Fig. 269 bis 276 hingewieſen. 
Fig 269 und 270 ſtellen einfache Leinwand dar, im Schermuſter ſowie in der Schuß⸗ 
folge ein lichter mit einem dunklen Faden wechſelnd. Durch einfaches Wechſeln mit 
den beiden Schützen entſtehen alſo hier aus Querſtreifen Längsſtreifen. Fig. 271 bis 
274 ſind ebenfalls in Leinwand abgebunden, doch iſt die Kette zwei licht, ein dunkel 
geſchweift, der Schuß in den vier Figuren aber verſchiedenartig wechſelnd gewählt. 
Zu den Figuren 275 und 276 endlich iſt als Bindung vierſchäftiger Köper benutzt 
worden; die Kette iſt abwechſelnd zwei licht, zwei dunkel geſchweift und in eben⸗ 
ſolcher Reihenfolge auch der Schuß eingetragen. 

Bei dieſen Patronen ift oben und an der Seite die Farbenſtellung durch ſchraf⸗ 
fierte und ſchwarze Punkte angezeigt und es iſt daraus zu erſehen, wie eine einfache 
Verſchiebung in der Reihenfolge der Schuß⸗ oder Kettenfaden ohne Abänderung der 
Bindung genügt, um dem Gewebe ein vollſtändig verändertes Ausſehen zu geben. 


Bindungen mit Füllſchuß oder Füllkette. 

Um ein Gewebe dicker, griffiger zu machen, wendet man bisweilen Bindungen 
an, durch welche eine Anzahl von Fäden im Innern des Gewebes verſteckt wird. 
Dieſe füllenden Fäden müſſen ſich natürlich in einer ſolchen Weiſe verflechten, daß 
ſie weder auf der Oberſeite noch auf der Rückſeite zu ſehen ſind; ihre Verflechtung 
iſt alſo von der Bindung der Nachbarfäden in der Weiſe abhängig, daß ſie bei 
jeder Kreuzung, ob dieſe nun nach der oberen oder unteren Seite erfolgt, von Flot⸗ 
tierungen der beiden Nachbarfäden eingeſchloſſen ſein müſſen. Beiſpiele zeigen die 
Fig. 277 und 278. Die ſchraffierten Fäden ſind Füllfäden. In Fig. 277 ſehen wir, 
daß die Füllfäden nur an ſolchen Stellen gehoben werden, an denen ſowohl der 
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links⸗ als auch der rechtsſtehende Oberkettenfaden ebenfalls zur Hebung gelangen. 
Wird ein Füllfaden geſenkt, ſo geht wenigſtens einer der benachbarten Oberfaden 
mit zur unteren Seite der Ware. Die Füllkette wird dadurch beinahe vollſtändig 
verdeckt. In Fig. 278 findet das nämliche, hier jedoch in bezug auf die Schuß⸗ 
fäden ſtatt. 


Bindungen mit fütterndem Schuß. 


Auch dieſe Bindungen wendet man an, um eine Ware ſtärker machen zu können, 
als dies mit einfachem Schuß möglich wäre, außerdem aber auch, um bei Stoffen, 
welche, wie z. B. die unter dem Namen „Kord“ bekannten Hoſenſtoffe, auf der Rück⸗ 
ſeite gerauht werden, den Rauhkarden das Schußmaterial recht offen, recht flottierend 
darbieten zu können, ohne die Feſtigkeit der Ware dadurch zu beeinträchtigen, und 
ferner um durch dieſe Bindung die die „Kords“ charakteriſierenden Längsſtreifchen 
auf der Oberſeite der Ware zu erzeugen. 

Die in das Gewebe eingetragenen Schüſſe wechſeln in beſtimmten Intervallen 
miteinander ab, z. B. in Streifhen von 12 Faden. Während der erſte Schuß in 
dem 1., 3., 5 u. ſ. f. Streichen bindet und unter dem 2., 4., 6. uſw. Streifchen liegt, 
bindet der zweite Schuß in dem 2., 4, 6. uſw. und liegt unter dem 1., 3, 5. 
uſw. Streifchen (ſiehe die ſchraffierten Hebungen der Kettenfäden in Fig. 279 bis 283). 
Von zwei Schüſſen liegt mithin die Hälfte eines jeden (alſo ein Schuß) unter der 
Ware zum Aufrauhen bereit, während die andere Hälfte eines jeden Schuſſes (mithin 
ebenfalls ein ganzer Schuß) in der Ware bindet. Durch die ganze Bindung wird 
bewirkt, daß die einzelnen Streifchen fi in der Ware recht aufwerfen und fo Der- 
ſelben ein volles Ausſehen geben. Ein oder zwei Faden mit anderer, ſtrengerer 
Bindung, auf jeder Seite eines Streifchens, verhindern den Uebertritt der Faden des 
einen Streifchens in das andere; diefe, Schnittfaden genannt, find am obereren Rande 
der Fig. 279 durch ſchraffierte Quadrate bezeichnet. 

Fig. 279 bis 283 zeigen derartige Bindungen. Am oberen Rande der Fig. 282 
ſind einige Fäden durch ſchraffierte Quadrate bezeichnet, welche, über jedem unter dem 
Streifchen liegenden Schuß ſich hebend und unter jedem in der Oberware ſich ver- 
flechtenden Schuß liegend, lediglich dazu beſtimmt find, die Streifhen noch höher 
aufwerfen zu laſſen, alſo Füllfäden. Zu dieſen nimmt man häufig auch geringeres 
Material. 


Bindungen mit Unter- oder Futterſchuß. 


Will man ein Gewebe, das vielleicht als Sommerware guten Abſatz fand, 
ſtärker, dicker machen, ohne ſeine Oberſeite zu verändern, ſo geſchieht dies am beſten 
durch Anhängung eines Futterſchuſſes. Derſelbe darf nie auf der Oberſeite der Ware 
zu ſehen ſein und man nimmt, beſonders wenn die Rückſeite des Stoffes gerauht 
wird, gewöhnlich hierzu ein minderwertigeres Material. Ein Kettenfaden kann na⸗ 
türlich nur dort unter den Unterſchuß gehen, dieſen alſo anbinden, wo er der Bindung 
der Oberware zufolge ohnedies auch unter einem oder mehreren Oberſchüſſen liegt. 
Ein Beiſpiel wird dies leicht verſtändlich machen: 

In Fig. 284 und 285 ſind die Durchſchnitte zweier Gewebe aufgezeichnet, die 
beide mit Futterſchuß verſehen wurden. Die mit 1 und 2 bezeichneten Kreiſe ſind 
die (vergrößerten) Durchſchnitte der Schüſſe, und zwar 1 der oberen, 2 der unteren 
Schüſſe, welche von dem Kettenfaden durchzogen werden. Bei Fig. 284 ſehen wir, 
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wie der Kettenfaden, wenn er unter einem Futterſchuſſe liegt, auch unter dem vor⸗ 
hergehenden und unter dem nachhergehenden Oberſchuſſe ſich befindet, mithin keine 
ſcharfe Krümmung macht. Das gleiche iſt auch der Fall, ſobald dieſer Kettenfaden 
über einen Oberſchuß geht; er liegt dann regelmäßig über dem zuvor und über dem 
hinter dieſem Oberſchuſſe befindlichen Futterſchuſſe, vermeidet alſo auch hier jede 
ſcharfe Krümmung. 

Anders verhält es ſich bei Fig. 285. Hier ſehen wir, daß der Kettenfaden, 
nachdem er ſoeben unter einem Unterſchuſſe lag, gleich über den nächſten Oberſchuß 
geht, alſo ſich in einem viel ſpitzeren Winkel bewegt, als in Fig. 284. . 

Wenn nun der Weber in der in Fig. 284 angegebenen Weiſe einbindet, jo wird 
beim Heranſchlagen der Schüſſe der Futterſchuß ſtets von den beiden ihm zunächſt 
liegenden Oberſchüſſen überdeckt und auf der oberen Seite nicht ſichtbar werden; 
bindet er aber in der Weiſe an, wie dies in Fig. 285 veranſchaulicht iſt, ſo wird 
der Futterſchuß von dem Kettenfaden heraufgezogen werden. 

In den Zeichnungen Fig. 286 bis 291 ſind einige Futterſchußbindungen zur 
Anſicht gebracht. Zur größeren Deutlichkeit ſind die auf Futterſchüſſe gehobenen 
Fäden ſchraffiert, die auf Oberſchüſſe gehobenen Faden hingegen ſchwarz gezeichnet. 
Fig. 286 enthält auf beiden Seiten dreibindigen Köper, Fig. 288 vierbindigen, Fig. 
289 achtbindigen Köper. 

Meiſtens gibt man den Futterſchüſſen eine flottere Bindung als den Ober— 
ſchüſſen, weil derartige Stoffe ihrer Mehrzahl nach auf der Rückſeite gerauht werden, 
und bei einer kurzen Abbindung in der Rauherei doch nur ein ſchwacher Felbel er- 
zeugt werden könnte. Beiſpiele dieſer Art enthalten Fig. 289 bis 290. 

Will man alfo den Futterſchuß, der vielleicht aus geringwertigerem und anders- 
farbigem Material beſteht, vollkommen verdecken, ſo hebt man bei der Fachbildung 
für denſelben alle Kettenfaden mit Ausnahme einiger weniger, welche, unter dem 
Futterſchuſſe liegen bleibend, dieſen an den eigentlichen Stoff anbinden müſſen und 
unter dem vorhergehenden und dem nachfolgenden Oberſchuſſe ſich befanden. 

Bei manchen Bindungen iſt es oft ſchwer, die Punkte herauszufinden, an denen 
der Futterſchuß in ſolcher Weiſe angebunden werden kann, daß die Bindepunkte 
möglichſt gleichmäßig zerſtreut liegen und alſo eine gleiche Fläche bilden. Man ver⸗ 
fährt dann auf folgende Weiſe: In der Zeichnung des Obergewebes (Fig. 2912) 
ſucht man ſich diejenigen Stellen, in denen ein Kettenfaden unter zwei Schüſſen 
liegt, welche alſo zur Anbindung tauglich wären, und bezeichnet dieſe Stellen in 
irgend einer Weiſe (in Fig. 291 b durch ein Kreuzchen). Nachdem man dann das 
Obergewebe in ſolcher Weiſe auf eine andere Patrone übertragen hat, daß nach jedem 
Oberſchuſſe der Futterſchuß leer blieb (Fig. 291 c), zeichnet man die Futterſchüſſe ein, 
alle jene Kettenfaden auf jeden Futterſchuß hebend, welche nicht an der zugehörigen 
Linie (in Fig. 291 b) ein Kreuz haben. 

Iſt es auch bei manchen Stoffen, wie z. B. bei ſolchen, wo die Oberware 
Kettenatlas, Kettenköper oder Leinwand bindet, nicht möglich, den Futterſchuß in der 
verlangten Weiſe anzubinden, da die Kettenfaden eben ſtets nur unter einem Schuſſe 
liegen, ſo hat man ſich doch wenigſtens ſoviel als möglich danach zu richten, ſo daß 
der Kettenfaden, welcher unter dem Futterſchuſſe liegt, wenigſtens ſich noch unter 
einem Oberſchuſſe befindet; man bezeichnet ſolche Futterſchüſſe dann als halbgedeckt. 

In der Handweberei, wo der Mehrzahl nach noch Schnellladen im Gebrauch 
ſind, die mit nur einem mehrſchützigen Käſtchen verſehen, das Wechſeln der Schützen 
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nach jedem Schuſſe nicht gut ermöglichen, ſchießt man meiſtens zwei und zwei Ober- 
und Futterſchüſſe nacheinander. (Fig. 288). 

Bei Waren, bei deren Herſtellung man mehr auf die Güte des Stoffes, als 
auf deſſen Preis zu ſehen hat, trägt man in der Regel nach jedem Oberſchuß einen 
Futterſchuß ein; wird jedoch eine ſtarke, dabei billige Ware verlangt, ſo trägt man 
erſt nach zwei oder drei Oberſchüſſen einen Futterſchuß ein und kann oder muß 
vielmehr dieſen dann entſprechend ſtärker wählen. Zu einem ſtärkeren, dickeren Faden 
aber kann man in der Spinnerei weniger langes, alſo geringeres Material verwenden 
und es kommt der ſtärkere Faden daher billiger. Ein Beiſpiel, wo nach je zwei 
Oberſchüſſen ein Unterſchuß folgt, gibt Fig. 292, ferner die Fig. 293, welche Bindungen 
namentlich bei Herſtellung billigerer Qualitäten von Winterrockſtoffen (Baumwoll⸗ 
zwirnkette, Streichwoll⸗Oberſchuß, Kunſtwoll-Unterſchuß) Verwendung finden. 


Bindungen mit Futterkette. 


Während in der ſoeben behandelten Gewebeart zweierlei Schüſſe durch eine 
Kette abgebunden wurden, iſt hier das entgegengeſetzte der Fall: zwei Kettenſyſteme 
werden durch ein und dasſelbe Schußſyſtem abgebunden. Würde man die Zeichnung 
eines Gewebes mit Futterſchuß umdrehen, ſo daß diejenigen Zwiſchenräume, welche 
uns in demſelben die Schußfäden darſtellen, nun Kettenfäden bedeuten würden, ſo 
hätten wir ſofort eine Zeichnung für ein Gewebe mit Futterkette vor uns. 
Derartige Stoffe, bei denen meiſtens auf beiden Seiten Kettenbindungen angewandt 
werden, ſo daß alſo auf jeder Gewebsſeite die Kette hervortritt, haben beinahe die⸗ 
ſelben Grundregeln, wie die Bindungen der Gewebe mit Futterſchuß. Auch bei ihnen iſt 
es, da die Unterkette meiſtens eine geringere Qualität, häufig auch eine andere Farbe 
hat, als die Oberkette, in der Regel Bedingung, daß die Faden der Unterkette nicht 
zur Rechtsſeite, die Fäden der Oberkette nicht zur Rückſeite der Ware treten. Sobald 
der Schuß daher einen Faden der unteren Kette anbindet, alſo unter einem unteren 
Kettenfaden liegt, muß er zur Erreichung dieſes Zweckes auch unter dem vorher— 
gehenden und dem nachfolgenden Oberfaden liegen und umgekehrt: Sobald der Schuß 
einen Oberfaden abbindet, alſo über einem Faden der oberen Kette liegt, muß er 
auch über dem vorhergehenden und über dem nachfolgenden Faden der Unterkette 
liegen. 

In Fig. 294 bis 296 ſind einige Bindungen mit Futterkette dargeſtellt; die 
Hebung der Oberfäden iſt ſchwarz, die der Unterfäden aber ſchraffiert angegeben. 
Auch hier gilt das bei den Bindungen mit Futterſchuß Geſagte: Billigere Stoffe 
ſtellt man her, indem man erſt nach je 2 oder 3 Oberfäden einen Unterfaden 
folgen läßt, doch hat dies hier natürlich früher eine Grenze, als bei den Unter- 
ſchüſſen, da ein Kettenfaden ja ſtets eine feſte Drehung, die ſich nur bei gutem 
Material erreichen läßt, beſitzen muß, um den Anforderungen, die während des 
Webeprozeſſes an ihn geſtellt werden, entſprechen zu können; aus eben dieſer 
Urſache ſind auch Waren mit Futterkette in der Regel haltbarer, als ſolche mit 
Futterſchuß, dieſe dagegen laſſen die Bildung einer ſchöneren, wärmeren Pelzdecke 
durch Rauhen der Rückſeite beffer zu, weil der loſer geſponnene Schußfaden das Ber- 
faſern, das Aufziehen durch die Rauhkarden leichter geſtattet. 


Infolge des teureren Materiales ſtellen ſich unter ſonſt gleichen Umſtänden 
Futterkettengewebe im Preiſe etwas höher als die Futterſchußgewebe, denn der etwas 
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geringere Weblohn der letzteren (der Weber hat weniger Schuß einzutragen) hebt den 
Preis⸗Unterſchied des Materiales nicht völlig auf. 


Austauſch- oder Reformgewebe. 

Wie erwähnt, ſind Gewebe mit Unterkette im allgemeinen haltbarer, als ſolche 
mit Unterſchuß, da ja zur Kette unbedingt gutes Material verwendet werden muß. 
Die Austauſchgewebe oder Stoffe mit durchwebenden Bindungen verflechten ſich nun 
in der Weiſe, daß man die Kettfaden bald auf der Ober-, bald auf der Unterſeite 
zur Wirkung gelangen läßt. Beiſpiele hierfür geben die Patronen 297 bis 299. 
Aus Fig. 297 b, 298 b, 299b ift erſichtlich, in welcher Weiſe die Grundverflechtungen 
(Fig. 297 a, 298 a, 299 a) umgearbeitet wurden, um die Kettfaden zugleich als Ober- 
und Unterfaden wirken zu laſſen. Die Umarbeitung des Kettköpers Fig. 300a zeigt 
Fig. 300 b. Hierdurch wird die Oberſeite der Ware nicht verändert, die Faden flot- 
tieren jedoch auf der Rückſeite über 9 Schuß. Wünſchen wir dies nicht, ſondern 
wollen wir, daß auch die Unterſeite in vierbindigem Kettköper abbinde, ſo zeichnen 
wir uns deren Hebung ſeparat (wie in Fig. 300e geſchehen) und fügen dann der 
Fig. 300 b Unterſchüſſe hinzu. So erhalten wir Fig. 300d, welche auf beiden Stoff- 
ſeiten den vierbindigen Kettköper zeigt (die Unterſchüſſe ſind an dem linken Rande 
der Fig. 3004 ſchraffiert). 

In derſelben Weiſe wurde der fünfbindige Atlas in Fig. 301 a zuerſt auf ein 
einfaches Austauſchgewebe überſetzt (Fig. 301 b). Die Fäden flottieren dabei auf der 
Rückſeite des Stoffes über acht Schuß. Um ein vollſtändig gleiches Ausſehen der 
beiden Gewebſeiten zu erzielen und den Stoff zugleich noch zu verſtärken, fügten wir 
einen Unterſchuß mit der Bindung wie in Fig. 301c an und erhielten fo Patrone 
301 d. 

Das Austauſchgewebe Fig. 302a wurde mit dem Unterſchuß nach Fig. 302b 
im Verhältnis eins zu zwei verſehen; hierdurch entſtand Fig. 302 c. 

In gleicher Weiſe entwickelte ſich aus Fig. 2994 und b unter Zugabe des 
Unterſchuſſes Fig. 303 a die Patrone 303 b. 

Im übrigen ſei hier auf das vortreffliche Werk von N. Reiſer, „Beidrechte und 
andere Austauſch⸗ oder Reformgewebe“ (Verlag von A. Felix in Leipzig), verwieſen. 


Hohlgewebe. 

Zu den Hohlgeweben gehören vorzüglich alle Arbeiten der Schlauchweberei, 
ferner die Säcke ohne Naht, welche gleich auf dem Webſtuhl fertig geſtellt werden, 
und ähnliche Artikel. Bei denſelben handelt es fiğ darum, zwei Gewebe überein⸗ 
ander zu erzeugen und dieſelben am Rande, ſowie (bei den Säcken) am Ende des 
verlangten Stückes zu verbinden. In nachfolgendem foll die Anfertigung eines der- 
artigen Hohlgewebes beſprochen werden. Wir denken uns zwei Leinwandgewebe 
(Fig. 304a und b). Dieſelben ſollen zur gleichen Zeit auf demſelben Webſtuhle über- 
einander gewebt werden. Wenn wir nun zu einem Leinwandgewebe nur zwei Schäfte 
brauchen, ſo werden wir zu beiden vier Schäfte nötig haben. In dieſes Geſchirr 
reihen wir die Fäden im Sprungeinzuge (1, 3, 2, 4) ein, ſo daß ein Faden in den 
hinteren zwei Schäften und ein Faden in den vorderen zwei Schäften einander 
folgen, alſo eigentlich in jeder Partie Gradeinzug iſt. Wollen wir nun einen Schuß 
in die obere Ware eintragen, welche von den Schäften 1 und 2 gebildet werden ſoll, 
ſo müſſen ſich, um die Leinwand herzuſtellen, die Hälfte der oberen Fäden (nehmen 


— 119 — 


wir an, Schaft 1) heben, während alle anderen Fäden liegen bleiben. Bei dem 
zweiten Schuß für die Oberware wird ſich die andere Hälfte der oberen Fäden (alfo 
Schaft 2) heben, alles andere aber wird liegen bleiben. Will man hingegen einen 
Schuß in die untere Ware eintragen, ſo müſſen ſich zuerſt alle oberen Kettenfäden 
heben, dann noch die Hälfte der unteren Kette (nehmen wir an, Schaft 3), alfo hier 
im ganzen die Schäfte 1, 2 und 3. Auf den nächſten Schuß der Unterware wird 
ſich ſodann die andere Hälfte der unteren Kette (Schaft 4) und wieder die ganze 
Oberkette heben, alfo die Schäfte 1, 2 und 4. Die beiden Patronen (Fig. 304 a 
und b) werden wir infolgedeſſen auf folgende Weiſe vereinigen: Wir zeichnen zuerſt 
das Obergewebe in der Weiſe, daß wir für jeden Unterfaden und für jeden Unter⸗ 
ſchuß den Raum leer laſſen (Fig. 305), heben dann auf jeden Unterſchuß alle Ober⸗ 
fäden (Fig. 306) und zeichnen ſchließlich die Bindung der Unterware auf die Unter⸗ 
ſchüſſe ein (Fig. 307). Zu zwei übereinander zu webenden Stücken Leinwand würden 
wir alſo, wie aus der zuletzt angeführten Patrone erſichtlich iſt, vier Tritte brauchen. 
Oben und rechts an jeder dieſer Patronen ſind die oberen Fäden und Schüſſe 
dunkel, die unteren Fäden und Schüſſe ſchraffiert gezeichnet. 

In derſelben Weiſe könnte man auch, ſo lange die Kettenfäden in Geſchirr 
und Blatt nicht zu dicht zu ſtehen kommen, beliebig viele Stoffe übereinander weben. 
Fig. 308 zeigt eine drei-, Fig. 309 eine vierfache Leinwand. Bei dem Eintragen eines 
Schuſſes in die unterſte Ware müſſen ſich natürlich alle Fäden der oberen Ketten 
heben uſw. 

Die Verbindung der beiden Waren an den Rändern erfolgt durch den ums 
laufenden Schuß, indem man je einen Schuß in die obere und einen in die untere 
Ware abwechſelnd und mit demſelben Schützen einträgt. Man nimmt zur An⸗ 
fertigung von Säcken, die ja unten geſchloſſen fein müſſen, noch (bei Leinwand- 
bindung auf beiden Seiten) zwei weitere Tritte hinzu, welche die Ware verbinden, 
indem man auf dieſelben den 1. und 3., bezw. den 2. und 4. Schaft hebt. 

Des beſſeren Verſtändniſſes halber ift in vorſtehendem die Verbindung in Lein⸗ 
wand vorgenommen worden; man kann indeſſen zur Herſtellung von Hohlgeweben 
auch alle anderen Bindungen benutzen. In Fig. 310 iſt die Oberbindung in Lein⸗ 
wand, die Unterbindung in vierſchäftigem Köper ausgeführt. Fig. 311 zeigt auf 
beiden Seiten fünfbindigen Kettenatlas. 


Faltenſtoffe. 

Zu der Klaſſe der Hohlgewebe gehörend, haben dieſe Stoffe meiſt den Zweck, 
die ſonſt genähten Falten in den Hemdenbrüſten (Vorhemdchen uſw.) zu erſetzen. 
Auch in der Kleiderſtoffweberei wird dieſe Muſterung mitunter angewendet. Ihre 
Erzeugung geſchieht auf folgende Weife: Man nimmt zwei Ketten von gleicher 
Fadenzahl auf ſeparate Bäume und legt dabei den Baum derjenigen Kette, welche 
die Falten zu machen beſtimmt iſt, etwas höher, als den Baum der anderen, der 
Grundkette. Die beiden Ketten zieht man in acht Schäfte, gerade durch, ein. Hebt 
man dann abwechſelnd den 1., 3., 5., T. und den 2., 4., 6. und 8. Schaft, fo entſteht reine 
Leinwand, durch beide Ketten gebildet. Zur Erzeugung einer Falte hebt man nur 
den 1. und 5. und dann den 2. und 6. Schaft (oberere Kette) abwechſelnd, ſo daß 
die obere Ware ein Stück, der Größe der gewünſchen Falte entſprechend, vorwebt 
(auf die Tritte 3 und 4). Tritt man dann wieder die Tritte 1 und 2, auf welche 
ſich die geſamte Kette verbindet, ſo ſchlägt ſich die vorgewebte Oberware, indem ſie 
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einen Bogen (Falte) bildet, heran und die achtſchäftig gewebte Ware geht alſo ge— 
wiſſermaßen ununterbrochen weiter. 

Fig. 312 zeigt die Patrone zu einem derartigen Gewebe (nur für eine Falte). 
Die an der rechten Seite bezeichneten Schüffe, ſowie die oben bezeichneten Kettenfäden 
bilden die Falten. Der mit b bezeichnete Schuß wird ſich im eigentlichen Gewebe 
ganz an den mit a bezeichneten Schuß anſchlagen. 

Häufig trägt man, um die Falten auszufüllen und ſo widerſtandsfähiger zu 
machen, einen Füllſchuß ein, der in Fig. 313 auf den Tritt 5 getreten werden müßte. 
Auch werden in derartigen Geweben die Falten häufig von Arbeiten mit dem Häkel⸗ 
ſtab durchbrochen. 

Eine andere Art von Faltenſtoffen ſei hier nur erwähnt, das ſind ſolche, bei 
denen die Falten durch verſchieden ſtarke Spannung der Ketten hervorgerufen werden. 
Wir ſcheren z. B. in ein Leinwandgewebe Streifen von 16 Faden hell, 16 Faden 
dunkel und geben dann die dunklen Faden auf einen, die hellen auf einen anderen 
Kettenbaum. Spannen (bremſen) wir den einen dieſer Bäume viel, den anderen 
wenig, ſo wird eine Ware entſtehen, in der glatte mit faltigen Streifen in der 
Kettrichtung wechſeln. 


Wechſelnde Hohlgewebe. 

Die Hohlgewebe-Bindungen wendet man oft auch in der Weiſe an, daß man 
die beiden Waren in Streifen oder Quadraten miteinander wechſeln läßt. Derartige 
Bindungen zeigen die Fig. 314 bis 316. In Fig. 314 wechſeln die Ober- und Unter⸗ 
ſchüſſe in Streifen von je 8 Faden miteinander, d. h. es wird nach je 8 Fäden der 
Ober- zum Unterſchuß und umgekehrt. Haben nun die beiden Schüſſe verſchiedene 
Farben, ſo entſtehen in der Ware Längsſtreifen von je 8 Faden Breite. In Fig. 315 
wechſeln in eben derſelben Weiſe die Kettfaden, d. h. die obere Kette wird nach je 
8 Schuß zur Unterkette und umgekehrt, So entſtehen Querſtreifen. 

Man benennt derartige Bindungen auch mit dem Namen Trikot-Bindungen 
(Trikotwaren ſind meiſtens einfarbig gehalten, die Streiſchen treten lediglich durch 
diefe Bindungen hervor) und unterſcheidet, je nachdem Längs- oder Querſtreiſchen 
entſtehen, Längstrikot und Quertrikot. 

In Fig. 316 findet ein Wechſel in der Weiſe ſtatt, daß die ganze obere Ware 
ſtellenweiſe mit der Unterware wechſelt und zwar in Quadraten von je 8 Schuß— 
und 8 Kettfaden. 

Fig. 317a zeigt ein wechſelndes Hohlgewebe, in welchem die Kett- und Schuß⸗ 
fäden der beiden Gewebe zu einander im Verhältnis 1 zu 2 ſtehen, d. h. das eine 
Gewebe enthält doppelt ſo viele Fäden wie das andere. Ober- und Unterware wechſeln 
nach dem in Fig. 317b dargeſtellten Motiv. 


Doppelgewebe. 


Dieſelben unterſcheiden ſich von den Hohlgeweben dadurch, daß ſie, ebenfalls aus 
zwei oder mehr Waren beſtehend, keinen leeren Raum zwiſchen ſich laſſen, ſondern 
daß dieſe Waren gegenſeitig an vielen Stellen miteinander verbunden ſind. Man 
wendet dieſe Bindungen an, um einen Stoff möglichſt dick zu bringen, dicker und halt- 
barer als dies durch Anbringung eines Futterſchuſſes oder einer Futterkette möglich 
wäre. Die Teilung der Faden in Ober- und Unterfaden begünſtigt die Aufnahme⸗ 
fähigkeit dieſer beiden Ketten, denn je dichter eine Kette in der Fadenzahl iſt, deſto 
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weniger iſt man imſtande, Schuß hereinzuſchlagen und umgekehrt: je weniger Faden 
eine Kette enthält, je geringer fie alſo eingeſtellt iſt, deſto größer iſt auch ihre Auf- 
nahmefähigkeit. Es gibt auch Bindungen, bei denen man keinen Futterſchuß regel⸗ 
recht anbinden könnte; es würde wenigſtens die Rückſeite des Stoffes unregelmäßig 
und unvorteilhaft ausſehen. Auch in dieſem Falle hängt man ein zweites Gewebe 
an. Oftmals auch, wenn es dem Fabrikanten darum zu tun iſt, eine recht ſchwere 
Ware zu erzeugen, deren Herſtellungspreis aber möglichſt gering ſein möchte, greift 
er zu den Doppelſtoffbindungen, um für die Unterware, oder wenn es ein dreifacher 
Stoff ift, in die Mitte zwiſchen Ober- und Unterware ein geringeres, gröberes Ma- 
terial nehmen zu können. Im erſteren Falle läßt die auf der Rückſeite gerauhte 
Ware das minderwertigere Material nicht gut erkennen, im letzteren Falle entzieht 
es ſich, zwiſchen Ober- und Unterware gelagert, gänzlich den Blicken des Be⸗ 
ſchauers. Zu all dieſen Gründen kommt noch, daß es mitunter wünſchenswert iſt, 
das Bild, das in der leichten, bloß mit einem Ketten- und einem Schußſyſtem ge⸗ 
arbeiteten Ware zutage tritt, auch in der dichteren Ware feſtzuhalten; dies iſt bei 
Anwendung von Futterſchuß oder Futterkette oft nicht möglich. Deſto beſſer kann 
man es aber im Doppelgewebe, bei dem die Verbindung der unteren mit der oberen 
Ware nur ſtellenweiſe und in abgemeſſenen Zwiſchenräumen erfolgt, erreichen. 

Das Verhältnis der Ober- zu der Unterkette, ſowie des Ober- zu dem Unter- 
ſchuſſe iſt im weſentlichen von den Bindungen ſowie den Fadenſtärken abhängig, 
die zu dem Doppelgewebe verwandt werden. Die Beurteilung der richtigen Ein— 
ſtellung läßt eine tüchtige, praktiſche Kenntnis, eine lange Uebung vorausſetzen. Am 
häufigſten werden die Doppelſtoffbindungen in der Tuch- und Buckſkinweberei ver— 
wendet. Im allgemeinen ſei hier nur bemerkt, daß, wenn die Oberſeite eine flottere 
Bindung, etwa Atlas, Köper uſw. hat, die Unterſeite dagegen ſtrenger gebunden iſt 
(3. B. in Leinwand), man dann auch erſt nach 2, 3 oder gar 4 Oberfäden einen 
Unterfaden folgen läßt, während es umgekehrt nie vorkommen wird, daß man mehr 
Unter- als Oberfäden hätte. Nimmt man zur Unterkette vielleicht nur den dritten oder 
vierten Teil der oberen Fadenzahl, ſo geſchieht dies einfach, um in die untere Ware 
infolge ihrer dünnen Einſtellung mehr Schuß hereinſchlagen zu können, ſo unten eine 
glattere Fläche erzielend, und gleichzeitig die Ware durch das billigere Schuß 
dichter machend. 

Die Verbindung der das Doppelgewebe herſtellenden Waren untereinander 8 
entweder von oben nach unten oder von unten nach oben erfolgen. Dieſe Verbindung 
oder Anbindung erfordert die größte Aufmerkſamkeit des Webers, da das Gelingen 
der Ware, das glatte oder holperige Ausſehen, und das klare Bild der Oberſeite in 
der Hauptſache von ihr abhängt. Die Anbindung bezeichnet man als von unten 
nach oben erfolgt, wenn an gewiſſen regelmäßig wiederkehrenden Stellen einzelne 
Fäden der Unterware ſich auf einen für die Oberware abgegebenen Schuß mit in 
das Oberfach heben. Um dieſe Anbindungsſtellen möglichſt zu verdecken, müſſen über 
denſelben Schuß auch die rechts und links von dem betreffenden Unterfaden liegenden 
Oberfaden gehen, und der die Anbindung bewirkende Unterfaden muß auch über den 
vorhergehenden und den nachfolgenden Schuß der Unterware liegen. 

Die Anbindung bezeichnet man als von oben nach unten erfolgt, wenn 
manche Kettenfäden der oberen Kette an gewiſſen, regelmäßig wiederkehrenden Stellen 
bei der Fachbildung für die Unterware ſich nicht heben, ſondern im Unterfache liegen 
bleiben, wenn alſo der untere Schuß über obere Kettenfäden hinweggeht. Auch hier 
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ift wieder die gleiche Regel wie bei der Anbindung von unten nach oben zu beobachten. 
Der anbindende Oberfaden muß auch unter dem vor- und unter dem nachfolgenden 
Oberſchuſſe liegen, damit keine zu ſcharfe Krümmung entſteht, und die Anbindung 
hat in der unteren Ware tunlichſt an ſolchen Stellen zu geſchehen, an denen der 
Bindepunkt auf der unteren Seite des Stoffes von zwei Unterkettfäden umſchloſſen 
wird, alſo verdeckt werden kann. 

Die Anbindung hat auf den Ausfall eines Stoffes den denkbar größten Einfluß. 
Bei Waren, welche ſich nach beendeter Appretur weich anfühlen ſollen, dürfen die 
Gewebe nicht zu oft miteinander verbunden werden, und entgegengeſetzt. Waren, 
welche ſehr ſtreng miteinander verbunden werden, pflegen auch in der Walke nicht 
in dem Grade einzulaufen, als loſe verbundene. 

Fig. 318 zeigt ein Hohlgewebe, aus zwei Leinwanden beſtehend. Wollen wir 
dieſe beiden Stoffe in der Richtung von oben nach unten verbinden, ſo heben wir 
einige obere Kettenfäden auf manche untere Schüſſe nicht. (Dies iſt in Fig. 319 
geſchehen.) Wollen wir dagegen die Anbindung von unten nach oben erfolgen laſſen, 
ſo heben wir auf einige obere Schüſſe manche untere Kettenfäden (wie dies in 
Fig. 320 ausgeführt iſt). 

In der Regel wird die Anbindung von unten nach oben gewählt, da hierdurch 
die Oberfläche der Ware, alſo das Bild der oberen Bindung, am wenigſten in Mit⸗ 
leidenſchaft gezogen wird und weil dann, wenn auf der Oberſeite doch eine Spur 
des Anbindens bemerkbar werden ſollte, das beſſere Material der Unterware, die 
Kette, ſichtbar wird. 

Um die Verbindung recht deutlich wiederzugeben, ſind in den Fig 321 und 322 
die beiden Anbindungen im Durchſchnitt aufgezeichnet. Fig. 322 ſtellt die Anbin⸗ 
dung von oben nach unten, Fig. 321 die Anbindung von unten nach oben dar. 
1, 2, 3 und 4 ſind die Kettenfäden, und zwar 1 und 2 die oberen, 3 und 4 die 
unteren. Die Schüſſe ſind im Durchſchnitt gezeichnet. 

Wollte man die Anbindung etwa in der Weiſe erfolgen laffen, wie dies die 
Fig. 323 zeigt, jo würde fidh dies in der Ware unangenehm bemerkbar machen, gu- 
gleich aber auch würden zahlreiche Fadenbrüche den Weber aufhalten und die Ware 
verſchlechtern. 
$ Bereits früher wurde ausgeführt, daß der anbindende, alſo nach unten gehende 
Oberfaden auch unter dem der Anbindung vorhergehendem und unter dem der An- 
bindung folgenden Oberſchuſſe zu liegen hat; ebenſo wie auch der anbindende (nach 
oben gehende) Unterfaden nur an derjenigen Stelle über den Oberſchuß gehoben 
werden darf, wo die beiden benachbarten Oberfaden über denſelben Oberſchuß flot⸗ 
tieren. Dieſe Bedingung kann jedoch nur dort erfüllt werden, wo zwei nebenein⸗ 
ander befindliche Oberfäden auf einen und denſelben Oberſchuß gehoben werden, nicht 
aber, wenn die Oberware ſich in Leinwand oder Kettrips verflechtet. Hier kann nur 
der eine Nachbarfaden zur Verdeckung der Anbindungsſtelle herangezogen werden 
(ſiehe Fig. 321 und 322), eventuell iſt ein vollkommenes Verbergen der Anbindung 
unmöglich. 

Die Entwickelung einer Doppelſtoffbindung im Verhältnis 1 zu 1 (immer ein 
Ober- und ein Unterfaden in Kette und Schuß einander folgend) zeigt Fig. 324 a—g. 
a iſt die gewünſchte Oberbindung, b die Unterbindung. Wir bezeichnen uns bei den 
folgenden Patronen e bis g am oberen und rechten Rande die Oberkettenfaden, bezw. 
Oberſchußfaden und zeichnen zunächſt die Verflechtung der Oberkette. Dies iſt in 
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Patrone c geſchehen. Hierauf heben wir auf jeden Unterſchuß ſämtliche Oberfaden 
(Ringel in 324d). Dann zeichnen wir die Verflechtung der Unterkette mit den 
Unterſchüſſen nach 324 b ein (die vollgezeichneten Punkte in 324e) und erhalten fo 
ein Hohlgewebe, aus zwei Waren beſtehend, die beide in Doppelköper binden. Wir 
haben nun noch die Anbindung der beiden Gewebe aneinander, ihre Vereinigung zu 
einem Stoffe, einzuſetzen. Dieſe iſt in Fig. 324f von unten nach oben erfolgt, 
d. h. an den ſchraffierten Kreuzungsſtellen hebt ſich ein Unterfaden über einen 
Oberſchuß. 

Bei 324g erfolgt die Anbindung von oben nach unten, d. h. an den mit Kreuz 
bezeichneten Stellen bleibt ein Oberkettfaden auf einen Unterſchuß im Unterfache. 

Die ſchraffierten Stellen in 324 f find alfo Hebungen, die Kreuze in 324g ſtellen 
Senkungen (Liegenbleiben) von Fäden dar. Kreuz ift aljo in dieſem Falle gleich weiß. 

Bei Doppelgeweben im Verhältnis 1 zu 1 ſtehen vollkommen gute Anbinde- 
ſtellen „von unten nach oben“ zwiſchen lauter Hebungen, vollkommen gute Anbinde⸗ 
ſtellen „von oben nach unten“ zwiſchen lauter Senkungen. (Man hat alſo ſolche Stellen 
zu wählen, wenn dieſelben infolge der gewählten Bindungen auffindbar find.) 

Sowohl in Fig. 324 f als auch in Fig. 324g find die Anbindeſtellen in acht- 
bindigem Atlas verſetzt, wie dies aus 324h und 3241 hervorgeht. 

In Fig. 325a bis e iſt die Bindung eines Doppelgewebes im Verhältnis 1 zu 2 
(nad) je zwei Oberfaden folgt in Kette und Schuß ein Unterfaden) gezeichnet, deffen 
Oberſeite nach Fig. 325 a, deffen Unterſeite nach Fig. 325 zu binden hat. Wir 
zeichnen zunächſt wieder die Oberbindung ein (Fig. 325c), heben dann ſämtliche 
Oberkettfaden auf jeden Unterſchuß (Punkte in 326), geben die Unterbindung hinzu 
(vollgezeichnete Quadrate in 326) und ſuchen dann die entſprechenden Anbindungen 
(Ringel in 326). Die Anheftung erfolgt bei ſolchen Stoffen (die Bindung iſt für 
Satin⸗Eskimo beſtimmt) ſtets von unten nach oben. In Fig. 327 iſt die Anbindung 
noch ſpeziell (aus 326) herausgezeichnet. 

Man hat darauf zu achten, daß die Anhefteſtellen ſtets von Hebungen der 
Oberkettfaden rechts und links eingegrenzt werden, ſowie daß der Unterkettfaden ſich 
möglichſt auch über beide benachbarte Unterſchüſſe, mindeſtens aber über einen der— 
ſelben hebt. 

Fig. 428 zeigt einen ähnlichen Doppelſtoff, jedoch ſo angeheftet, daß nur jeder 
zweite Oberſchußfaden eine Anbindeſtelle erhält. (Auch dies iſt bei glatten Stoffen 
möglichſt zu vermeiden, weil ein rippiges Ausſehen leicht die Folge ſein kann.) Die 
Art der Anbindung iſt hier, wie auch bei den folgenden Doppelſtoffbindungen, aus e 
zu erſehen. 

In Fig. 329 verflechtet ſich die Oberware (a) ebenſo wie die Unterware in 
Leinwand, die Anheftung erfolgt in ſechsbindigem Atlas. Verhältnis der Ober- zur 
Unterware 1 zu 1. à 

Fig. 330 bildet ebenfalls Doppeltuch, doch wird in vierbindigem Kreuzkörper 
abgebunden. Verhältnis der Ober- zur Unterware 1 zu 2 in der Kette und 1 zu 1 
im Schuß. 

Fig. 331 zeigt Doppeltuch im Verhältnis 1 zu 2, ſowohl in der Kette als auch 
im Schuß, mit Abbindung in vierbindigem Kreuzköper. 

Verflechtungen, wie in Fig. 329, 330 und 331, wendet man gern für billigere 
Winterrockſtoffe an. Für ſchwerere, beſſere Qualitäten werden Bindungen wie in 
Fig. 332 bis 335 lieber gewählt. 
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Fig. 336 zeigt einen Doppelſtoff im Verhältnis von 1 zu 2 in Kette und 1 zu 3 
im Schuß, Fig. 337 von 1 zu 3 in Kette und 1 zu 2 im Schuß. Bei Fig. 338 
wechſelt die Kette im Verhältnis 1 zu 3, der Schuß aber 2 zu 1 und 1 zu 1. In 
Fig. 339 iſt das Verhältnis 1 zu 3 ſowohl in der Kette als auch im Schuß gewählt. 

Je weniger Fäden die Unterware enthält, deſto ſtärker müſſen dieſe natürlich 
genommen werden; es iſt daher die beabſichtigte Qualität beſtimmend für das Ver⸗ 
hältnis der Ober- zu den Unterfäden. - 

Beſonders ſchwere Gewebe ſtellt man in der Weiſe her, daß man zwiſchen die 
beiden Waren eines Doppelgewebes noch eine Füllkette oder einen Füllſchuß einlegt, 
oder an ein Doppelgewebe noch eine Unterkette, bezw. einen Unterſchuß anhängt, 
oder endlich zwiſchen die beiden Waren ein weiteres, ein drittes oder Mittelgewebe 


gibt. Wenn die Verſtärkung durch Anhängung eines Unterſchuſſes oder einer Unter- 


kette erfolgt, wird natürlich dann die Unterware zum Mittelgewebe. Da ein Mittel- 
gewebe im Innern des Stoffes verſteckt, alſo auf der Außenſeite desſelben nicht 
ſichtbar ift, jo eignen fih diefe Bindungen ganz beſonders zur Verwendung ordi- 
närer Garne, ſoweit dies andere Rückſichten, z. B. auf die Walkfähigkeit, tunlich er⸗ 
ſcheinen laſſen. 

Die Füllkette muß ſich, wenn ſie zwiſchen den beiden Waren liegen ſoll, über 
jeden Unterſchuß heben, und unter jedem Oberſchuſſe bleiben. 

Fig. 340 ſtellt ein Hohlgewebe dar, ſowohl in der oberen, als auch in der 
unteren Ware in vierbindigem Doppelkörper bindend. Die mit a bezeichneten Füll⸗ 
faden liegen zwiſchen den beiden Stoffen, welche bisher noch ohne Verbindung ſind. 
Laſſen wir aber den Füllfaden mitunter über einen Oberſchuß heben (ſchraffiert in 
Fig. 341), und laſſen wir ihn auf manche Unterſchüſſe im Unterfach (Kreuz in Fig. 341), 
ſo erfolgt die Verbindung der beiden Waren durch die Füllkette. In Fig. 341 hebt 
alſo ſchraffiert und ſenkt Kreuz. 

Fig. 342 zeigt dasſelbe Gewebe (vierbindigen Doppelköper in beiden Stoffen) 
mit Füllſchuß, jedoch noch ohne Verbindung. 

In Fig. 343 erfolgt die Verbindung der beiden Waren ebenfalls durch den 
Füllſchuß, indem dieſer über einzelnen Oberkettenfaden (Kreuzchen in Fig. 343; dieſe 
Zeichen bedeuten alſo Senkung), und unter einzelnen Unterkettenfaden (ſchraffiert in 
Fig. 343; dieſes Zeichen bedeutet alſo Hebung) liegt. (In der Hauptſache liegt der 
Füllſchuß zwiſchen den beiden Waren, alfo über allen Unter- und unter allen Ober- 
ſchüſſen.) 

Zur Anwendung eines Mittelgewebes gelangen wir, wenn wir ſowohl Füllkette 
als auch Füllſchuß zwiſchen die zwei Waren eines Doppelgewebes geben und mit⸗ 
einander zu einem ſelbſtändigen, dritten Gewebe verflechten. Dies zeigt Fig. 344. 
Ober- und Unterware binden auch hier in vierſchäftigem Köper (Verhältnis der beiden 
Waren 1:1). Nach je 2 Fäden (1 Ober- und 1 Unterfaden) iſt ein Faden des Mittel⸗ 
gewebes eingelegt (am Rande der Patrone ſchwarz bezeichnet), deſſen Verflechtung in 
Leinwand erfolgt. Die Verbindung der 3 Waren erfolgt, indem manche Fäden der 
Unterkette über einen Schuß des Mittelgewebes, und manche Mittelfäden über einen 
Schuß des Obergewebes gehoben werden. Die Anbindeſtellen ſind in Fig. 344 durch 
Kreuzchen bezeichnet, welche alſo Hebungen der betreffenden Fäden darſtellen. 

In Fig. 345b ift an das in Fig. 345 gezeichnete Doppelgewebe ein Unter- 
ſchuß angehängt worden (die betreffenden Schüſſe ſind ebenfalls auf der Seite der 
Patrone angemerkt), in Fig. 346 eine Unterkette. x 
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Man könnte natürlich, in dieſer Hinſicht weiter gehend, einen Stoff aus x Ge- 
weben beſtehen laffen, wenn nicht praktiſche Rückſichten endlich auch hier Einhalt ge- 
böten. Eine allzudichte Fadeneinſtellung macht infolge der entſtehenden Reibungen 
das Weben unmöglich; man müßte alſo, um mehr als 2 bis 3 Waren übereinander 
weben zu können, in jede der Ketten nur eine geringe Fadenanzahl geben, was 
wieder die Hauptverwendung der Webſtoffe, nämlich als Bekleidung, ausſchließen 
würde, da ein ſchönes Ausſehen derſelben ja nur durch eine entſprechend dichte Faden- 
einſtellung (mindeſtens der Oberſeite) ermöglicht wird. 

Auf welche Weiſe nun auch die Anbindung erfolgen mag, immer hat der 
Muſterweber bei Herſtellung von Doppelſtoffen auch auf den beabſichtigten Charakter 
des fertigen Gewebes zu achten. Wenn man zu viele Anbindungspunkte anbringt, 
fo wird das Gewebe nach beendeter Appretur eine gewiſſe Steifheit aufweiſen, brettig 
werden, hingegen bei zu wenig Anbindung die nötige Steife vermiſſen laſſen. Je 
weniger Anbindung ein wollener Anzugsſtoff enthält, deſto leichter wird er walken, 
deſto mehr wird er einwalken. 


Pileegewebe. 

Anſchließend an die ſoeben beſprochenen Hohl- und Doppelgewebe ſeien hier 
noch die wohl allgemein unter dem Namen Pikee bekannten Stoffe durchgenommen. 
Dieſelben zeigen auf ihrer Oberfläche meiſtens Kattunbindung, dieſe wird aber durch 
die Anbindung einer Unterkette oder einer Unterware ſo beeinflußt, daß die durch 
die unvermittelte Anbindung entſtehenden Vertiefungen Streifen oder Figuren bilden. 
Dieſe regelmäßig wiederkehrenden Vertiefungen find das Charakteriſtiſche der Pikee— 
ſtoffe und werden in folgender Weiſe erzielt: 

Zur Herſtellung von Pikee verwendet man ſtets zwei Ketten, von denen die 
eine eine mittlere Anſpannung erhält und aus feinem Material beſteht, das für die 
auf der Oberſeite des Stoffes zu ſehende Leinwandbindung beſtimmt iſt. Die andere 
Kette enthält die Futter- oder Pikeefäden, welche ſtärker find und wird feft geſpannt. 
Die Schäfte der Pikeekette ſtellt man ſo, daß ſich die Augen in gleicher Höhe mit 
Bruſtbaum und Schwingbaum befinden, alſo die Fäden, wenn ſie nicht gehoben 
werden, beim Hinausſchieben der Lade auf die Ladenbahn aufliegen. Die Schäfte 
der Leinwandkette werden um die Höhe des geöffneten Faches höher geſtellt (alfo 
etwa 7 oder 8 em), jo daß bei ruhigem Webſtuhl, ohne Auftreten von Seite des 
Webers, bereits ein Fach gebildet wird, das in der oberen Hälfte aus der Leinwand-, 
in der unteren Hälfte aus der Figurkette beſteht. Der Baum für die Leinwandkette 
(eventuell der Schwingbaum) muß natürlich um ſo viel höher gelegt werden, daß, 
wenn man von der fertigen Ware alſo vom Anfang des Faches eine gerade Linie 
zu ihm zieht, dieſe Linie das Fach teilen würde. 

Die einfachſte Art dieſer Stoffe ſind die quergeſtreiften Pikees; dieſe ſollen hier 
zuerſt beſprochen werden. Zu ihnen braucht man für die Leinwandkette ſowohl als 
auch für die Pikeekette je vier Schäfte (die Pikees werden gewöhnlich ſo dicht herge— 
ſtellt, daß man, obwohl man ſowohl Pitee- als Leinwandkette mit je zwei Schäften 
der Bindung nach weben könnte, doch lieber der Helfenzahl wegen je vier Schäfte 
nimmt). Aus Fig. 347 iſt der Einzug erſichtlich. Die oberen vier Schäfte für die 
Pikeekette erhalten Gradeinzug, die unteren vier Schäfte für die Leinwandkette er— 
halten Sprungeinzug. Durch Eintragung von Futter- und Leinwandſchüſſen ſtellt 
man nun durch einige Schüſſe ein Hohlgewebe in folgender Weiſe her: Man tritt 
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zuerſt die Tritte 1 und 2, auf welche fih abwechſelnd die geraden und die unge- 
raden Fäden der Leinwandkette ſenken, und ſchießt hier zwei feine Schüſſe (etwa in 
der Stärke der Leinwandkette) ein. Hierauf hebt man durch den Tritt 3 die Hälfte 
der Futterkette (die ganze Leinwandkette iſt ohnedies ſchon oben) und ſchießt einen 
gröberen Schuß (etwa in der Stärke der Pikeekette) ein. Die demnächſt folgenden 
zwei Schüſſe werden wieder auf die Tritte 1 und 2 eingetragen; auf ſie ſenkt ſich 
wieder abwechſelnd je eine Hälfte der Leinwandkette und wird feiner Schuß genommen. 
Auf den 4. Tritt hebt ſich die andere Hälfte der Pikeekette (wenn auf den dritten 
Schuß der J., 3., 5. uſw. Pikeefaden gehoben wurde, jo muß fih auf den 4. Tritt 
der 2., 4., 6. uſw. Faden heben) und man ſchießt wieder gröberen Schuß ein. 

Das auf dieſe Weiſe entſtehende Hohlgewebe (in Fig. 347 bis zum 12. Schuß 
von unten fortgeführt) wird der Breite der gewünſchten Querſtreifen entſprechend 
lang gewebt. Iſt dies geſchehen, ſo trägt man auf die Tritte 1 und 2 nochmals 
zwei feine Leinwandſchüſſe ein und verbindet ſodann die beiden Waren durch zwei 
(ebenfalls feine) Schüſſe, welche man in die durch die Tritte 5 und 6 entſtandenen 
Fächer einträgt. Auf dieſe Tritte hebt ſich die geſamte Pikeekette, während von der 
Leinwandkette jedesmal die Hälfte niedergezogen wird. 

Da die Pikeekette ſehr ſtraff geſpannt iſt, ſo wird ſie dieſe letzten beiden Schüſſe 
zu ihrem Gewebe niederziehen und ſo das Aufwerfen des oberen Leinwandgewebes 
bewirken. Dieſes Aufwerfen wird häufig noch begünſtigt durch das Eintragen eines 
Füllſchuſſes in den zwiſchen der oberen und unteren Leinwand entſtehenden leeren 
Raum. Derſelbe iſt gewöhnlich ſehr ſtark und muß noch vor den beiden die Ware 
verbindenden Schüſſen eingetragen werden. Häufig erſpart man ſich auch die Futter- 
ſchüſſe und webt nur ein Streifchen Leinwand, ſchießt in den zwiſchen dieſer Lein- 
wand und der Futterkette entſtandenen leeren Raum den Füllſchuß ein und ver⸗ 
bindet dann. Zur Herſtellung dieſer Art Pikee braucht man dann nur 5 Tritte 
und iſt die betreffende Zeichnung aus Fig. 348 erſichtlich. 

Weſentlich verſchieden hiervon ift das Einweben von Figuren in den Pikeeſtoff. 
Hier kann, da die Verbindung nicht nur ſtreifenweiſe, ſondern vielleicht fortgeſetzt in 
diagonaler Richtung erfolgen ſoll, der Hohlraum nicht über die ganze Breite gebildet 
werden, ſondern nur innerhalb der gewünſchten Figur. Die Zahl der Schäfte der 
Figur⸗ oder Futterkette richtet fi) nach dem Muſter, welches man in den Pikee ein- 
weben will. Zu dem in Fig. 349 gezeichneten Muſter würde man mithin 9 Futter⸗ 
(Figur⸗Pikee)ſchäfte brauchen und alſo zuzüglich der 4 Schäfte für die Grundbindung 
(die Leinwand) im ganzen zur Herſtellung eines in dieſer Weiſe figurierten Pikees 
13 Schäfte benötigen. In Fig. 349 ift dieſer Pikee fo, wie bei Mitzählen der Lein⸗ 
wandfäden ſich die Patrone ergeben würde, dargeſtellt. Wir erſehen daraus, daß 
auf jeden Leinwand⸗Schuß zwei Tritte getreten werden und zwar: 

auf den erſten Schuß der 1. Leinwandtritt und der 1. Figurtritt, 


" " zweiten " "n 2. " " * 1 . n 
„ „ dritten „ „ 1. 5 
„ „ vierten „ „ 1. Leinwandtritt und der 2. j 
* " fünften " " 2. " " * 2. " 


x " n ſechſten " n" 2. n" 
und fo fort, bis alle Figurtritte in dieſer Weiſe durch-, eventuell auch zurückgetreten 
ſind. Man bleibt alſo auf jedem Figurtritte während drei Schüſſen ſtehen. In jene 
Fächer, zu welchen man auch einen Leinwandtritt abwärts bewegt, ſchießt man feine 
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Schüſſe, in jene Fächer, zu welchen man den Figurtritt allein bewegt (in obigem 
Beiſpiele alfo in die Fächer für den dritten und ſechſten Schuß), ſchießt man Futter- 
ſchüſſe ein. 

Dadurch, daß nun ein Schaft der Figurkette nur einen Teil der Figurfaden 
enthält, werden zwar ſtets Figurfaden verbunden, doch nur in der durch das Muſter 
feſtgeſetzten Reihenfolge; es kommt alfo die durch Spannung und Bindung hervor- 
gerufene niederziehende Wirkung nicht mehr in Streifen, ſondern in der entſprechenden 
figurierenden Weiſe zur Geltung. 

Nachdem ſo das Weſen der Pikeeſtoffe beſprochen worden iſt, bedarf es wohl 
nur des Hinweiſes darauf, daß der Muſterweber nicht mehr den ganzen Stoff ein⸗ 
ſchließlich der Leinwandfäden auszählen wird, ſondern er läßt beim Kopieren (beim 
Entwerfen des Muſterbildes) die Leinwandbindung als ſelbſtverſtändlich hinweg und 
zeichnet nur die Bindung der Pikeefäden. (In Fig. 350 iſt daher das in Fig. 349 
enthaltene Muſter nochmals, jedoch ſo wie es der praktiſche Muſterzeichner zeichnen 
wird, wiedergegeben.) 

Die Einziehung in den Kamm, welche faſt bei allen Pikeeſtoffen dreifädig ge- 
ſchieht, nimmt man in der Weiſe vor, daß man einen Leinwand-, einen Figur- und 
einen Leinwandfaden in den Zahn-, den Figurfaden alfo in die Mitte gibt. 

Bei der Erzeugung von Pikee auf mechaniſchen Webſtühlen ſtehen die Lein⸗ 
wandfäden, wenn ſich der Stuhl im Ruheſtande befindet, nicht höher wie die Figur⸗ 
fäden; man hebt alſo einfach, der Bindung entſprechend, ſowohl die Leinwand — 
als auch die Figurſchäfte aus. Beſonderes Gewicht iſt hier natürlich auf die ge⸗ 
eignete Spannung der Ketten zu legen. 

Um nicht 1 und 1 wechſeln zu müſſen, ſchießt man häufig nach je 4 Ober⸗ 
ſchüſſen 2 Futterſchüſſe ein, wie dies z. B. die Fadenpatrone Figur 351 a zeigt. 

Will man die Figuren ganz beſonders plaſtiſch hervortreten laſſen, ſo verwendet 
man bisweilen auch noch einen zweiten Unterſchußfaden, welcher die Figurkette dort 
abbindet, wo ſie auf der Unterſeite flottiert. Den bisherigen Pikeeſchuß bezeichnet 
man dann als Füllſchuß, weil er ja auch in der Hauptſache (abgeſehen von der 
Figurierung) zwiſchen Leinwand und Unterkette liegt, das Gewebe alſo füllt. 

Ein Beiſpiel eines ſolchen Pikees mit Unter- und Füllſchuß gibt 351 b. 


Flockenſtoffe. 

Eine eigentümliche Art der Doppelgewebe ſind die Flockenſtoffe. Dieſelben 
werden erzeugt, indem man einen ſehr loſe geſponnenen, daher leicht zerreißbaren 
Schußfaden in ſolcher Weiſe in die Oberware einſchießt, daß er über größere Strecken 
derſelben offen flottiert und dann durch einige Fäden der Oberware ſich leinwand⸗ 
artig verflechtet, oder auch nur unter einigen Fäden der Oberware liegt. Dieſe moll- 
reichen Schüſſe werden, nach Fertigſtellung der Ware auf dem Webſtuhle, durch ſtarke 
Rauhmaſchinen behandelt. Dadurch, daß die Rauhkarden oder Rauhblätter den Schuß 
in ſeiner ganzen Länge auf einmal angreifen, iſt ein Verziehen oder Ausziehen des 
Schuſſes unmöglich und wird derſelbe auf allen Stellen gleichmäßig zerriſſen. Die 
emporſtehenden Haarbüſchel (dieſes Emporſtehen der Büſchel wird durch verſchiedene 
Manipulationen, wie z. B. Klopfen des Stoffes, noch begünſtigt), verleihen dem Stoff 
dann das charakteriſtiſche Gepräge. Fig. 352 zeigt einen Doppelſtoff, in welchem die 
Oberware aus Leinwand, die Unterware aus vierſchäftigem Kreuzköper beſteht. Die 
Anbindung iſt von oben nach unten. Die an der rechten Seite mittels Kreuzchen 
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gekennzeichneten Schüſſe ſind die Flockſchüſſe, die ſchraffierten Fäden gehören der 
Oberware an. Die Flockſchüſſe flottieren ſtets über neun Fäden und liegen dann 
unter vier Oberfäden; ſie verleihen der Ware das äußere Ausſehen, infolgedeſſen iſt 
auch ihre Anbringung verſchieden. In einem nach Fig. 352 hergeſtellten Flockenſtoffe 
werden die Flocken Streifen in der Längenrichtung des Stoffes bilden; nach Fig. 353 
ſind die Flocken in diagonaler Richtung verſetzt in dem Gewebe angebracht. Fig. 354 
zeigt den Flockſchuß, wie ihn der Weber eingetragen hat, Fig. 355 denſelben in zer- 
riſſenem Zuſtande. 

Ihrer Beſtimmung zu Winterkleidungen angemeſſen, webt man dieſe Stoffe ſehr 
dicht und rauht dieſelben auch auf der Rückſeite; die Kettenfäden kommen alſo nur 
wenig zur Geltung. 


Schlingenſtoſfe (Frottier- oder Badewäſche). 

Dieſe, an ihrer Oberfläche oder auf beiden Seiten lauter von den Kettenfäden 
gebildete Schlingen tragenden Gewebe werden ſtets mit dem Bruſtbaum⸗Regulator 
(in Verbindung mit Warenkaſten oder Warenwalze) gearbeitet. 

Die Herſtellung geſchieht zweibäumig. Der eine Baum enthält die Grundkette, 
welche den feſten Grund des Gewebes bildet und iſt ſtark geſpannt, während die 
Fäden der zweiten Kette, die nur loſe geſpannt iſt, zur Schlingenbildung beſtimmt 
find. Nach je einem Grundfaden folgt ein Schlingenfaden. 

Der Weber trägt zwei Schüſſe, auf welche ſich alle Kettenfäden verflechten, ein, 
ſchlägt dieſelben jedoch nur ſo weit heran, daß ſie etwa einen Zentimeter (nach der 
Größe der beabſichtigten Schlingen mehr oder weniger) von dem Anfang der Ware 
entfernt find; beim dritten Schuß ſchlägt er die Lade ſcharf heran und bewirkt da- 
durch, daß die loſe geſpannten Schlingfäden nachgeben und Schlingen bilden, während 
die Schüſſe an den feſtgeſpannten Grundfäden zur übrigen Ware rutſchen. Will 
man einſeitigen Schlingſtoff weben, ſo werden (die rechte Seite der Ware oben) die 
Schlingfäden über dem erſten, unter dem zweiten und über dem dritten Schuſſe zu 
liegen kommen. Bei zweiſeitigen Schlingſtoffen müſſen natürlich jene Fäden, welche 
die Schlingen der Unterſeite bilden ſollen, entgegengeſetzt binden, alſo unter dem 
erſten, über dem zweiten und unter dem dritten Schuſſe liegen. 

Fig. 356 zeigt eine Bindung für doppelſeitige Schlingenſtoffe, und zwar a für 
die Grundkette, b für die oberen, e für die unteren Schlingenfäden, d endlich die 
Zuſammenſetzung dieſer Bindungen. 

Die Schlingenfaden ſind an der oberen Seite der Patrone d ſchwarz bezeichnet, 
die Stellen, an welchen der ſcharfe Ladenanſchlag erfolgt, ſind rechts an der Patrone 
angegeben. ` 

Um dem Weber die Möglichkeit an die Hand zu geben, den die Größe der 
Schlingen bedingenden Raum zwiſchen den nicht ganz herangeſchlagenen Schüſſen 
und der Ware ſtets ganz gleichmäßig zu erhalten, hat man folgende Einrichtung 
getroffen: Man befeſtigt unter der Ware, zwiſchen dem Bruſtbaum und den Laden⸗ 
klötzen, einen drehbaren Rahmen in der Weiſe, daß die Ladenklötzer beim jedesmaligen 
Heranſchlagen der erſten zwei Schüſſe an dieſen Rahmen antreffen und ſo der Weber 
gehindert iſt, die betreffenden Schüſſe weiter als bis zu dieſem Hindernis anzu⸗ 
ſchlagen. Den vorderen Teil dieſes Rahmens verbindet man aber durch eine Schnur 
mit dem dritten Tritte. Sobald dieſer nach abwärts bewegt wird, dreht ſich auch 
der vordere Teil des Rahmens nach abwärts, die Lade iſt in ihrer Bewegung nicht 
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mehr gehemmt und die Schüſſe können ganz an die Ware herangeſchlagen werden. 
Der Regulator iſt mit dem erſten Fußtritte in Verbindung gebracht, ſo daß ſtets 
bei der Bildung des Faches für den erſten der drei Schüſſe die Ware um das not⸗ 
wendige Maß aufgewickelt wird. 

Es ſind alſo zur Herſtellung eines doppelſeitigen Schlingengewebes 4 Schäfte 
und drei Tritte nötig. Der Baum der Schlingenkette liegt höher als jener der 
Grundkette, die Schäfte der Schlingenkette werden nach vorn im Geſchirr gegeben. 

Zieht man in einer Stoffprobe derartiger Schlingengewebe die Schlingenfäden 
aus, ſo daß dann ſämtliche Kettenfäden ſpannen, ſo erhält man bei 3 ſchüſſigem 
Stoff ein Gewebe, wie dies die mit a bezeichnete Stelle von Fig. 357 zeigt, bei 
4⸗ſchüſſigem Stoff fo wie bei a in Fig. 358. 

Figur 359 zeigt den Durchſchnitt eines 3 ſchüſſigen Frottierſtoffes, Fig. 360 den 
eines 4 ſchüſſigen. Die Anſchlagſtellen find mit i bezeichnet. 

Die Fäden kann man auch hinſichtlich ihrer Bindung — ob dieſelben Ober- 
oder Unterſchlingen machen ſollen, wechſeln laſſen, wie dies z. B. Fig. 361 zeigt. Der 
Durchſchnitt eines derartigen Gewebes iſt in Fig. 362 dargeſtellt. 

Soll die Muſterung in größerem Maßſtabe erfolgen, alſo etwa rote und weiße 
Schlingenfaden nach Erfordernis eines Ornamentes, einer Blume uſw. abwechſelnd 
zur Oberſeite treten, jo muß man ſich natürlich zu ihrer Bewegung der Jacquard- 
maſchine bedienen. 

Bei Herſtellung von Frottierſtoffen auf mechaniſchen Webſtühlen ſind dieſe 
gewöhnlich ſo gebaut, daß der Ladenarm, alſo die Verbindung der Lade mit der 
Kurbelwelle, einknickbar angeordnet ift. Durch ein 3- oder 4 teiliges Exzenter (je 
nachdem ob 3 Schuß⸗Ware oder 4 Schuß-Ware) wird der Ladenarm bei 2 oder 
3 Schüſſen geknickt, ſo daß die Lade nicht ganz bis an die Ware heranſchlägt, beim 
3. oder 4. Schuß dann aber geſtreckt, ſo daß der volle Anſchlag erfolgt. Eine andere 
Konſtruktion bewirkt, daß die Lade zwar immer den ganzen (gleichen) Weg zurück⸗ 
legt, das Blatt aber in der Lade während einiger Schüſſe etwas zurücktrit. 

Sowohl die Schlingenſtoffe als auch die nachfolgend zur Beſprechung gelangen⸗ 
den Samte kann man nicht wie andere Stoffe feft auf einen Warenbaum aufwickeln, 
denn es würde da der Flor gepreßt werden, was verhütet werden muß. Man macht 
daher bei derartigen Stoffen den Bruſtbaum drehbar, befeſtigt an ihm den Regulator und 
läßt die Ware, nachdem ſie über den Bruſtbaum gelaufen iſt, in einen Warenkaſten laufen, 
oder wickelt fie von Zeit zu Zeit lofe auf einen Warenbaum auf. Den nötigen Halt gibt man 
der Ware, indem man in den Bruſtbaum Metallſpitzen (per 1 em Fläche 1 bis 3 Stück) cin- 
ſchlägt, welche, in die Ware eindringend, diefe am Rutſchen verhindern, oder aber, indem man 
(namentlich bei Seidenſamten) den Bruſtbaum mit Fiſchhaut oder Sandpapier überzieht. 


Samtgewebe. 

Mit den Floden- und Schlingenſtoffen haben wir uns einer Klaſſe von Ge- 
weben genähert, die wir unter dem Sammelnamen Samt zuſammenfaſſen. Es 
gehören zu dieſen: Schußſamt, gezogener und geſchnittener Samt. Allgemein bekannt 
dürften ferner die Bezeichnungen „Baumwollſamt, Plüſch, Krimmer, Aſtrachan“ uſw. 
ſein. In nachfolgendem ſollen dieſe Gewebe beſprochen werden. 


Der Baumwollſamt (Schußſamt) 
iſt ein einfaches Gewebe (Fig. 363 bis 378), deſſen flottierende Schüſſe in der Appretur 
(unter Appretur werden hier alle die Manipulationen und alle die Arbeiten ver⸗ 
Scham s, Weberei. 9 
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ftanden, welche mit dem Gewebe nach dem Abnehmen vom Webſtuhl und bis zur 
Erlangung der verkaufsfähigen Ware vorgenommen werden) aufgeſchnitten werden 
(mit Hilfe ſpitzer Meſſerchen), ſo daß ſie einen Felbel bilden, der für die Bezeichnung 
als Samt maßgebend iſt. 


Zur Herſtellung des Schußſamtes wird nur eine Kette verwendet. Aus Fig. 363 


bis 378 erſehen wir, daß nach je 1 bis 7 Schüſſen, welche über 3 bis 7 und mehr 
Kettenfäden flottieren, eine oder mehrere ſtreng, meiſtens in Leinwand bindende 
Schüſſe folgen. Die Leinwandbindung bewirkt das Tieferliegen des Schuſſes, während 
die offenen Schüſſe an den flottierenden Stellen ſich etwas aufwerfen. Die fertige 
Ware wird vom Samtſchneider über einen Tiſch geſpannt, über welchem ſich eine 
Maſchine bewegt, die eine große Menge (ſo viele als zu zerſchneidende Schußſtellen 
ſind) Schneidemeſſerchen enthält; dieſe ſind in einer ſolchen Höhe eingeſtellt, daß ſie 
zwar noch die Samtſchüſſe, aber nicht mehr die auf dem Tiſch feft anliegenden Lein— 
wandſchüſſe erreichen können. Dieſes Schneiden erfordert große Sorgfalt, da die 
Maſchine ſehr genau angeſetzt werden muß, wenn das Grundgewebe nicht beſchädigt 
werden ſoll. 

Durch die Verſchiedenartigkeit der angewandten Bindungen laſſen ſich natür— 
lich auch die verſchiedenſten Effekte hervorbringen. So kann man den Flor gleich⸗ 
mäßig über die ganze Fläche des Stoffes gehen laſſen oder denſelben in diagonalen 
oder geradlinigen Streifen laufen laſſen uſw. In Fig. 379 ſind die Durchſchnitte 
der beiden unter 363 und 378 gebrachten Bindungen aufgezeichnet. c ſtellt das 
Samtmeſſer dar, im Begriff den höher aufgeworfenen Poil- oder Samtſchuß zu 
durchſchneiden. 


Der Kettenſamt. 


Zur Erzeugung eines Kettenſamtes ſind mindeſtens zwei Ketten nötig. Wir 
unterſcheiden zwei Hauptklaſſen desſelben, den gezogenen und den geſchnittenen Samt. 
Ueber die Herſtellung eines einfachen gezogenen Samtes, deſſen Muſterbild Fig. 380 
zeigt, iſt folgendes zu bemerken: Eine Kette, meiſt aus haltbarem Baumwoll- oder 
Seidengarn beſtehend, und ziemlich ſcharf geſpannt, iſt für die Herſtellung des 
Grundes (alfo der eigentlichen Ware) beſtimmt, während die andere Kette, Poilkette 
genannt, welche nur loſe geſpannt iſt und deren Baum höher gelagert wird, dazu 
dient, die dem Samte das Gepräge als ſolchen gebenden Schlingen zu bilden. In 
Fig. 380 ſind die Poilfaden an der oberen Seite der Patrone mit Kreuzchen bezeichnet. 
Die Poilkette beſteht zumeiſt aus glanzreichem Wollgarn oder Seide. In Fig. 380 
webt ſowohl die Grundfette, als auch die Samt⸗, Flor- oder Poilkette in Leinwand. Auf 
jene Schüſſe nun, auf die ſich Schlingen bilden ſollen (dieſelben ſind rechts von der 
Patrone ebenfalls mit Kreuzchen bezeichnet) heben ſich nur die Florfäden und es 
wird in das fo gebildete Fach (oben Flor-, unten Grundkette) eine Rute oder Nadel 
eingetragen, hierauf wieder weiter beide Ketten in Leinwand verbunden. Die 
lockere Spannung der Florkette begünſtigt das Eintragen, ſowie auch das Heraus- 
ziehen dieſer Nadeln. Hat man nämlich eine Anzahl Nadeln eingetragen (3 bis 8), 
ſo zieht man ſtets die hinterſte derſelben wieder heraus, webt daher mit dieſen 
Nadeln immer weiter. In Fig. 381 iſt die Bewegung eines Florfadens auf⸗ 
gezeichnet. 

Fig. 382 zeigt einen gezogenen Samt, bei dem die Poilfäden ſich nicht alle 
gleichmäßig heben, ſondern ſich dieſelben in zwei Partien teilen, deren jede ihre 
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Nadelſchüſſe für ſich beanſprucht. In Fig. 382 ſind die Fäden und Rutenſchüſſe der 
einen Florkette mit Kreuzchen, die der anderen durch Punkte (oben und rechts) be⸗ 
zeichnet. Derartige Samte richtet man, da die Beanſpruchung der beiden Poilfaden⸗ 
partien eine wechſelnde iſt, auch zweibäumig ein, oder man lagert, wenn nur ein 
Baum verwendet wird, die Teilſtäbe in einem Rahmen drehbar, ſo daß der nötige 
Ausgleich der beiden die Teilſtäbe leinwandartig kreuzenden Poilpartien während 
des Webens durch die Teilſtäbe (Kreuzſchienen, rund) geſchaffen wird. 

Fig. 385 zeigt die Bindung für einen ſeidenen Aufputzſtoff, bei dem erſt nach 
je 33 Schuß eine hohe Zugrute eingetragen wird. Dieſe Ruten ſind am rechten 
Rande der Patrone bezeichnet. Die Bindung bewirkt ein wellenartiges Ausſehen 
der Samteffekte. 

Je mehr Partien von Florfäden man hat, deſto mehr Bäume muß man auch 
benutzen; ſo kommt es, daß man bei größeren Muſtern, in denen verſchiedene Farben 
in beſtimmter Reihenfolge auf die Rutenſchüſſe gehoben werden, zu denen man alſo 
10 oder 12 Florſchäfte und ebenſoviel Bäume haben müßte, welche letztere doch im 
Stuhle nur ſchwer anzubringen wären, daß man alſo zur Herſtellung derartiger 
Samte Rahmen benutzt, welche der in Fig. 148 gezeichneten Scherlatte ähnlich ſind. 
Jeder Florfaden erhält hier ſeine eigene Spule, um deren ausgekehlten Rand eine 
Schnur gewickelt iſt, welche an ihrem Ende das den Faden ſpannende Gewicht trägt. 

Die Ruten oder Nadeln ſind meiſtens aus Meſſingdraht gefertigt und haben 
eine der Größe der geforderten Schlinge entſprechende Höhe. 

Der geſchnittene Samt unterſcheidet ſich von dem gezogenen dadurch, daß die 
über die Nadeln gehobenen Florfäden auf denſelben zerſchnitten werden, ſo daß die 
Enden der Florfäden emporſtehen und den Felbel bilden. Zur Herſtellung des ge— 
ſchnittenen Samtes bedient man ſich der ſogenannten Schneidnadeln, das find Holz- 
oder Meſſingſtäbchen von der in Fig. 383 angedeuteten Form. Das Zerſchneiden 
der Fäden wird durch das in Fig. 384 aufgezeichnete Maſchinchen bewirkt. Ein in 
dieſem Apparat befindliches Meſſerchen a iſt beſtimmt, in der Nut der Nadel zu 
laufen. Der Apparat iſt zum Weiter- und Engerſtellen eingerichtet; der Weber, 
welcher z. B. ſtets 3 Ruten im Stoffe hat, ſtellt nun den Apparat ſo, daß, wenn 
das Meſſer in der Nut der hinterſten Rute läuft, die Seitenwand b an der vorderſten 
Rute gleitet. So kann er ohne beſondere Sorgfalt die über der betreffenden Rute 
liegenden Florfäden durchſchneiden. 

Sehr häufig werden Samtmuſter dadurch hergeſtellt, daß man gezogenen und 
geſchnittenen Samt in einem und demſelben Gewebe erzeugt. In dasſelbe werden 
dann ſowohl Zug- als auch Schneidnadeln eingetragen. 

Was die Reihenfolge der Schüſſe anbelangt, ſo läßt man eine Rute gewöhnlich 
nach 2 bis 3 Grundſchüſſen folgen; die Reihenfolge der Kettenfäden hängt von der 
Dichte und Stärke der Florkette, ſowie von dem Zwecke des Gewebes ab und gibt 
man entweder 2 Grund-, 1 Poilfaden, oder 1 Grund-, 1 Poilfaden, oder 1 Grund-, 
2 Poilfäden. Je einen ſolchen Rapport zieht man in das Rohr und läßt bei der 
erſtgenannten Reihenfolge den Poilfaden in der Mitte des Rohres gehen. 

Um das immerhin zeitraubende, oftmalige Anſetzen des Schneidewerkzeuges 
(Fig. 384) zu umgehen, verwendet man auch Ruten, welche an ihrem einen Ende 
mit einem ſcharfen Meſſerchen verſehen ſind; beim Herausziehen der Rute bewirkt 
man dadurch zugleich das Aufſchneiden der über derſelben liegenden Florfäden. 

Unter Plüſch verſteht man Kettenſamt mit hohem Felbel. 
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Aſtrachan nennt man einen Plüſch, deſſen Poilkette aus glanzreichem Mohair⸗ 
garn beſteht und deffen Felbel dadurch ein ſchillerndes ungleichmäßig hohes Mus- 
ſehen erhielt, daß man die fertige Ware in Strangform häufig zuſammenband und 
den ſo vielfach geknickten und gepreßten Stoff dämpfte. 

Fig. 386 zeigt die Bindung eines gewöhnlichen Wollplüſches. Nach je einem 
Grundfaden folgt ein Poilfaden. Nach je 2 Schuß eine Rute. Poilfaden und Ruten 
find am linken und unteren Rande der Patrone angezeichnet. Die Poilſchäfte werden 
zur Lade geſtellt. In Fig. 387 wurde das Gewebe im Schnitt dargeſtellt. Aus dem 
fertigen Plüſch kann man die Poilfaden natürlich nur in Stückchen herausziehen, wie 
ſolche Fig. 388 zeigt. 

Fig. 389 ſtellt die Zeichnung eines gemuſterten Plüſches dar, bei dem die Beil: 
faden wie folgt geſcheert find: 

1 rot ii 

1 grün l 7 mal 

1 grün t 7 mal 
b 1 rot 

Es folgen nach jedem Grundfaden 2 Poilfaden und bindet nach je 14 Ruten 
abwechſelnd eine Hälfte des Poils in Plüſch, die andere Hälſte im Grund. Hierdurch 
entſtehen die das Muſter des Stoffes bildenden roten und grünen Würfel. 

Fig. 390 ſtellt den Schnitt dieſes Stoffes dar. 

Für Schuhplüſche verwendet man mitunter Bindungen, bei denen glatte Nips- 
ſtellen mit Plüſch abwechſeln. Es folgen dann gewöhnlich nach 2 Ripsfaden, 1 Grund⸗ 
und 1 Figurfaden. Eine ſolche Bindung iſt in Fig. 391 dargeſtellt. Die Poilfaden 
und die Ruten ſind am oberen und rechten Rande der Patrone angemerkt. 

Auf einen Rutenſchuß dürfen natürlich nur Poilfaden gehoben werden. 


Doppelplüſche. 

Dieſelben gehören hinſichtlich ihrer Verflechtung eigentlich zu den Doppel 
geweben; ihre Herſtellung erfolgt ausſchließlich auf mechaniſchen Webſtühlen. Zwei 
Baumwollwaren werden durch eine Mohair- oder Weftkette mit einander „hoch“ 
verbunden, ſo daß ein Gewebe wie Fig. 392 entſteht. Durch ein bei jedem Schuß 
oder bei jedem zweiten Schuß über die Stuhlbreite bewegtes Meſſerchen wird dieſer 
Doppelſtoff wieder in 2 Waren zerlegt. Die Verbindungskette bildet dann auf jeder 
der beiden Waren einen Flor. 

Bei a in Fig. 392 iſt der Schnitt angedeutet. Nach dem in Fig. 393 ge⸗ 
zeigten Durchſchnitt eines Doppelplüſches würde die Patrone ſo wie bei Fig. 394 zu 
zeichnen ſein. 

Im übrigen ſei bezüglich der geſchnittenen und der Doppelſamte auf die Kapitel 
dieſes Werkes „das Auszählen von Schaftgeweben“ und „der Doppelſamtſtuhl“ 
verwieſen. 


Die Gazeweberei. 


Gaze iſt nach der ſprachlichen Bezeichnung im eigentlichen Sinne des Wortes ein 
flüchtiger, leichter Stoff, deſſen Ketten- und Schußfäden entweder gerade Linien im 
Gewebe erzeugen, oder aber durch Verſchlingungen verſchiedene Formen bilden, die 
meiſtens nebenbei den Zweck haben, dem Gewebe eine feſtere Verbindung zu geben. 
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Die einfachſte Gaze, ſogen. Futtergaze oder Verbandgaze, enthält nur wenige 
Kett⸗ und Schußfäden per 1 em und ift in Leinwandbindung hergeſtellt. 

Futterſtoffe werden in der Appretur „geſtärkt“. Unterlagsſtoffe für Packpapiere, 
auch in dieſe Klaſſe von Geweben gehörig, enthalten oft nur 2 bis 3 Fäden per 1 em. 
Ein ebenſo weitmaſchiges Gewebe iſt der ſogen. Stramin, welcher als Grund für 
Handſtickereien zur Verwendung kommt. 

Durchbrochene Gazebindungen entſtehen, wenn man auf ſperrende Bindungen, 
z. B. Leinwand oder Kreuzköper, plötzlich eine Partie Fäden in einer Weiſe verbinden 
läßt, daß fie ſich gut zuſammenſchlagen laffen, z. B. in Kannelé, Panama u. dergl. 
Der Schuß wird, wenn dies ſich öfter wiederholt, bogenförmig durch das Gewebe 
gehen; mit Hilfe leergelaſſener Rohre erzeugt man dann leere Quadrate u. dergl., 
kurz die mannigfaltigſten, oft recht hübſch ausſehenden Gewebe. 

Dieſe Gazearten haben den Vorzug, daß ſie ſich leicht weben laſſen und keine 
beſondere Vorrichtung bedürfen, ihre Fäden ſtehen dagegen nicht feſt im Gewebe 
und laſſen ſich leicht verſchieben, wodurch natürlich die Gleichmäßigkeit und Schön⸗ 
heit des Stoffes bedeutend geſtört wird. Um dieſem Uebelſtande abzuhelfen, ſucht 
man die Fäden durch gegenſeitige Verdrehung oder Verſchlingung an der ihnen 
angewieſenen Gewebeſtelle feſtzuhalten und nennt dieſe Gewebe ſodann 


Drehergewebe. 

Zur Herſtellung der Dreherſtoffe hat man mindeſtens zwei Ketten nötig (mit⸗ 
unter ſind aber beide auf einem Baume); die eine Kette enthält Fäden, welche ſtets 
und bei jedem Schuſſe das Unterfach bilden und wird deshalb die Stehkette genannt. 
Die andere Kette enthält Fäden, welche ſich abwechſelnd auf der rechten und der 
linken Seite der Stehfäden heben und dadurch die den Drehergeweben eigentümliche 
Verſchlingung hervorrufen; ſie ſcheinen ſich fortwährend um die Fäden der Stehkette 
zu drehen und heißen deshalb auch Drehfaden (Drehkette). Der Schuß hat auf das 
Drehen der Kettenfäden keinerlei Bedeutung oder Einfluß, er wird gerade wie bei 
gewöhnlichen Stoffen (in gleicher Linie) eingetragen; dies findet auch dort ſtatt, wo 
der Schußfaden im fertigen Gewebe in einer Bogenlinie erſcheint. Dieſe gebogene 
Linie iſt nur erreicht worden durch die Bindungseffekte der Kette. 

Wir wollen zunächſt die Herſtellung eines glatten der gewöhnlichen Futtergaze 
ähnlichen Gewebes mit drehenden Kettenfäden beſprechen. 

Zur Herſtellung eines derartigen Artikels, deſſen Fadenverflechtung aus Fig. 395 
zu erſehen iſt, würden wir zwei gewöhnliche Schäfte und einen Dreherſchaft brauchen. 
Letzterer beſteht aus einem ganzen und einem halben Schaft (ſiehe Figur 396 bis 
398). Im Grundgeſchirr (Schaft 1 und 2) ift der Dreherfaden D auf der linken 
Seite des Stehfadens 8, alſo vor dieſem, eingezogen. Stehfäden nennen wir jene, 
welche in der Ware (ſiehe Fig. 395) ſich auf jeden Schuß im Unterfach befinden, 
die Drehfaden hingegen werden auf jeden Schuß C gehoben. Die Dreherhelfe ſteht 
rechts vom Stehfaden, hinter dieſem. Wenn ich nun wie in Figur 396 den Grund⸗ 
Dreherſchaft 2 hebe und die halbe Helfe (Schaft 4) nachgeben laſſe, ſo hebt ſich 
Drehfaden D links vom Stehfaden. Hebe ich hingegen, wie in Figur 398 das ganze 
Drehergeſchirr (Schaft 3 und 4), jo wird der Dreherfaden rechts von dem Stehfaden 
in die Höhe gezogen. 

Die zu einer vollſtändigen Drehung gehörenden Fäden werden ſtets in ein 
Rohr gegeben. 
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Die einfache Dreherbindung, wie ſie in Fig. 395 und 399 dargeſtellt iſt, kennt 

alſo nur zwei verſchiedene Bewegungen, und zwar: 

1. Schuß: Schaft 2 hebt ſich. f 

2. Schuß: Der Dreherzeug hebt ſich. (Schaft 3 und 4.) 
Wenn der halbe Schaft oben angebracht iſt, die Drehhelfen alſo aus oberen Stelzen 
beſtehen, ſo ſenken ſich natürlich die Schäfte in derſelben Reihenfolge. 

Zu feineren beſſeren Geweben wird man vier oder mehr Grundſchäfte (ge— 
wöhnliche Schäfte) nehmen und meiſtens geradedurch einziehen. 

Der Einzug wird gewöhnlich in der Weiſe dargeſtellt, wie dies Fig. 399 zeigt. 
Wir ſehen hier die halben Helfen von Schaftſtab 4 heraufkommen, durch das Auge 
der ganzen Helfe in Schaft 3 gehen und unter dem Stehfaden hinweg zum Dreh- 
faden laufen, dieſen nochmals einziehend. 

Der Einzug in die Drehſchäfte wirkt beſtimmend auf das Ausſehen des Stoffes. 
In Fig. 400 ſind die halben Helfen abwechſelnd nach rechts und links durch die 
ganzen Helfen gezogen; wenn der Dreherzeug gehoben wird, kommt mithin der eine 
Drehfaden rechts, der andere aber links von dem zugehörigen Stehfaden in die Höhe. 

In Fig. 401 ſind die drehenden Fäden unter zwei Leinwandfäden hinweg— 
genommen und erfolgt die Drehung erſt nach beſtimmten größeren Abſtänden in 
einem Leinwandgewebe. 

Bei leichten Kleiderſtoffen, in denen ein glänzender Schuß beſonders zur Gel— 
tung kommen ſoll, benutzt man die Drehfäden häufig zur Eingrenzung kleinerer 
Partien oder Streifen von in Köper oder Atlas bindenden Kettenfäden, welche da— 
durch am Rutſchen verhindert werden. 

Für jeden Dreherſchaft, welcher eine geſonderte Bewegung ausführen ſoll, iſt 
natürlich auch ein ſeparater Baum erforderlich. So werden wir für die drehenden 
Fäden des Muſters Fig. 402 zwei Drehkettenbäume brauchen. 

Fig. 403 bis 406 zeigen einige Dreherbindungen in vollkommener Ausführung, 
d. h. mit Schnürung verſehen. In Fig. 404 und 405 wurden die halben Helfen nach 
abwärts geführt; es iſt infolgedeſſen bei den Drehungen immer der Stehfaden im 
Oberfach. Entweder wird Schaft 3 und 4 geſenkt oder Schaft 2 und 4. Fig. 406 
enthält auch ein Ganzdreherpaar; wenn wir die halbe Helfe in der hier gezeichneten 
Weiſe um den Stehfaden herumführen, wird eine Drehung wie bei a in Fig. 406 
ſtattfinden, ſobald Schaft 3 und 4 gehoben werden. 

Die Dreherbindung wendet man vielfach auch zur Erzielung feſter Leiſten bei 
doppelbreit gewebten Stoffen an und wird eine diesbezgl. Vorrichtung durch Fig. 407 
und 408 dargeſtellt. Die Stehfäden werden hier durch Gewichte in ihrer Tieflage 
gehalten, auch die halbe Helfe iſt, ſtatt an einem Schaftſtabe befeſtigt zu ſein durch 
ein Gewichtchen beſchwert. 

Häufig geſchieht dieſe Leiſtenverbindung auch mittels Perldreher, deren Anord— 
nung Fig. 409 bis 411 zeigen. Durch eine Platine der Schaft- oder Jacquardmaſchine 
wird bei Hebung eine am Geſchirrbogen des Stuhles angebrachte Rolle gedreht und 
hierdurch eine Perle, in welcher der Drehfaden a eingezogen iſt, auf die rechte Seite 
des Stehfadens b gebracht (Fig. 409). Durch Federzug veranlaßt, geht die Perle 
mit dem Drehfaden beim nächſten Schuſſe (Senkung der Platine) auf die linke Seite 
des Stehfadens zurück (Fig. 411). Uebrigens ſei an dieſer Stelle auf die Mittelleiſten⸗ 
apparate verwieſen, welche in einem folgenden Kapitel dieſes Buches beſprochen werden. 

Die Firma H. Kühn & Co. in Chemnitz ſtellt eine Dreherlitze anderer Kon⸗ 
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ſtruktion her, welche aus Stahldraht gefertigt iſt und daher den Vorzug großer 
Dauerhaftigkeit beſitzt. Bei Drehergeweben, in denen nach der Drehung die Faden 
id) in Leinwand oder anderer Bindung bewegen follen und bei denen mehr als 
2 Faden im Blattzahn eingezogen ſind, wird ein Kreuzfach gebildet und iſt daher 
ein Nachlaſſen der Drehfäden mittels beweglichem Schwingbaum (Dreherwelle) nötig; 
die betreffenden Vorrichtungen zeigen Figur 412 bis 415. Bei einfachen Drehern, 
bei denen ſich die Steh- und die Drehfaden (Schlingfaden) fortgeſetzt kreuzen, werden 
2 Dreherlitzen verwendet, die ſich ſelbſt gegenſeitig entlaſten. 

Fig. 414 zeigt den Stuhl in Ruhe, geſchloſſen Fach, auf Jacquard vorgerichtet. 
Die Entfernung beider Litzen, nämlich der einfachen Litze für den Stehfaden und der 
Dreherlitze mit dem Schlingfaden, beträgt 6 em; die Dreherlitze hängt ½ em tiefer 
und iſt nächſt der Stuhllade. Der Stehfaden läuft zwiſchen den beiden Stelzen der 
Dreherlitze hindurch und der Schlingfaden wird durch das Oehr der Dreherlitze eingezogen. 

Fig. 415 zeigt dasſelbe, jedoch für Schaftvorrichtung. 

Fig. 412 zeigt das Rechtsdreherfach mit offenem (weichen) Tritt. 

Fig. 413 zeigt das Linksdreherfach mit geſchloſſenem (harten) Tritt und mit 
Kreuzfach. 

In Fig. 416 iſt die vordere Anſicht der Schaftvorrichtung dargeſtellt. 

Die Jacquard⸗Vorrichtung zeigt Fig. 417. 

Fig. 418 zeigt die Vorrichtung für einfache Dreher bei Vermeidung des Kreuz- 
faches und mit Verwendung zweier Dreherlitzen. Der Faden der vorderen Dreher- 
litzen läuft zwiſchen den unteren Stelzen der hinteren Litze hindurch und der Faden 
der hinteren Dreherlitze zwiſchen den oberen Stelzen der vorderen Litze. 

Ueber die Jacquard-Dreher ſiehe im Kapitel über Muſterzeichnen. 

In neuer Zeit find Tücher ſtark in Aufnahme gekommen, welche aus Neſſel⸗ 
oder Leinengarn beſtehend, ringsum einen breiten Rand in Panama- oder irgend 
einer Krepphindung enthaltend, in der Mitte das poröſe, aus lauter Oeffnungen be- 
ſtehende Bild aufweiſen ſollen, das nur durch die Dreherbindung gut herzuſtellen 
iſt und welcher Raum durch Stickerei ausgefüllt wird. Da jedoch Steh- und Dreh⸗ 
fäden ſtets in ein Rohr eingezogen werden müſſen, ſo entſtanden in dem glatten 
Gewebe, ſoweit dies von den im Fond drehenden Fäden gebildet wurde, dort, wo 
ſie keine Drehbewegung, ſondern glatte Bindung zu vollführen hatten, alſo in der 
Mitte des oberen und unteren Tuchrandes Rohrſtreifen, welche das gefällige Aus⸗ 
ſehen des Stoffes weſentlich beeinträchtigten. Um dieſem Uebelſtande abzuhelfen, 
verwendet man Kämme, in denen nur die Hälfte der Zähne bis an den oberen 
Bund reicht, die andere Hälfte dagegen etwa 1½ em kürzer ift. Während der Her- 
ſtellung des Drehergewebes hat nun der Handweber die Fäden, wie dies die Bindung 
verlangt, in den Rändern einfädig, im Drehergewebe (Fond) aber zweifädig einge⸗ 
zogen. Bei dem Beginne des oberen oder des unteren Randes aber, wo keine Dreher— 
bindung mehr vorkommt, hebt er die Dreherfäden (oder auch die Stehfäden, immer 
aber nur eine Sorte) in die Höhe, rückt den Kamm etwas nach ſeitwärts und läßt 
die Fäden ſo mit leichter Mühe in die während des Dreherwebens leerſtehenden 
Rohre gleiten. Dieſes Ein- und Ausheben der Kettenfäden verurſacht keine beſonderen 
Schwierigkeiten, verhindert aber das Entſtehen der Zahnſtreifen (Rohrklaſſen) vollkommen. 

Im übrigen fei hier noch auf die dem Buche (ſiehe Atlas) beigegebenen Gewebe- 
tafeln verwieſen. 


Das Ropieren (Auszählen) von Schaftgeweben. 


Hat der Weber ein Muſter (Gewebe) vor ſich, nach welchem er eine Ware von 
demſelben Ausſehen und derſelben Beſchaffenheit anfertigen will, ſo muß er zunächſt 
ſuchen, 1 über folgende Punkte Klarheit zu verſchaffen: 

1. was für Material zu dem Gewebe verwendet wurde. 

2. Wie viele Fäden pro Helfe und pro Rohr eingezogen wurden. 

3. Wie viele Schäfte und Tritte zu der Herſtellung desſelben gebraucht werden. 
4. In welcher Weiſe die Anſchnürung zu erfolgen hat. 

5. In welcher Reihenfolge die Schäfte bezogen und 

6. in welcher Reihenfolge die Tritte getreten werden. 

7. Was für Spannung-, was für Baumlage er anwenden muß. 


1. Die Unterſuchung des Materiales. 

Von Wichtigkeit iſt hier zunächſt, in welcher Richtung die Ketten-, dann die 
Schußfaden des Gewebes liegen. Die Kettenfaden zeichnen ſich zunächſt durch fchär- 
fere Drehung und größere Haltbarkeit aus. Man hat ſonach aus dem Muſter zwei 
Faden von entgegengeſetzter Richtung auszuziehen und in einer dem Spinnen ent— 
gegengeſetzten Richtung zurückzudrehen; derjenige Faden, welcher ſich leichter auflöſen 
läßt, wird der Schußfaden fein. Iſt jedoch Kette und Schuß von gleicher Beſchaffen⸗ 
heit, jo hält man das Muſter (eventuell nach Abſengen oder Abſchneiden der auf— 
gerauhten Fäden) gegen ein Licht oder Fenſter, und man wird gewöhnlich die Spuren 
der Rohre oder Zähne des Kammes (Blattes), in deren Richtung natürlich auch die 
Kette laufen muß, vorfinden. Iſt an dem Muſter eine Stoffleiſte (ein Warenrand) 
vorhanden, ſo entfällt dieſe Unterſuchung, da ja die Leiſte ſtets in der Längsrichtung 
des Stoffes laufen muß. 

Hat man aber vielleicht ein gewalktes Doppelgewebe vor ſich, an dem weder 
Zahnſpuren erkennbar ſind, noch auch ſich eine Leiſte befindet und in welchem die 
Fäden der beiden Richtungen auch gleiches Material aufweiſen, ſo kann man den 
Lauf der Kettfaden an Hand der Bindung beſtimmen. Bei ſolchen Muſtern wird 
faſt ſtets (wenn eine glatte Oberſeite verlangt wird) die Anheftung der Unter- an 
die Oberware „von unten nach oben“ erfolgen (ſiehe das diesbezügliche Kapitel in 
der „Bindungslehre“). 

Die Stärke und Gattung der Garne iſt ein weiterer Faktor, mit dem der 
Weber zu rechnen hat; er muß aus den kleinen Proben, die ihm zur Verfügung 
ſtehen, beſtimmen können, was für Faſern oder Haare er vor ſich hat und er muß 
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auch die Nummer des Fadens, alſo die Stärke des Garnes, herausfinden können. 
Für die Gattung nun, ob z. B. Flachs oder Ramié, Hanf oder Jute, ift wohl einzig 
die Unterſuchung mittels des Mikroſkopes zu empfehlen und ſind in dem Kapitel 
„Webmaterialien“ die betreffenden Unterſcheidungen angegeben. Für die Beſtimmung 
der Nummer, Gleichheit, Drehung und Feſtigkeit der Fäden aber exiſtieren eine große 
Zahl von „Präziſions⸗Inſtrumenten“, deren Ausſehen, Behandlung und Arbeitsweiſe 
in dem diesbezüglichen Kapitel dieſes Buches (Präziſions-Inſtrumente) eingehend 
beſprochen wird. 

Weiß man, aus welchem Material der hinſichtlich ſeiner Stärke zu unterſuchende 
Faden beſteht, ſo kann man die Nummer auch in der Weiſe beſtimmen, daß man 
eine Anzahl Fäden derjenigen Nummer, von welcher man vermutet, daß es die 
richtige ſein könnte und die gleiche Anzahl Fäden aus dem Stoff um einander 
ſchlingt, wie dies Fig. 419 und 420 zeigen und beide Fadenpartien in dieſer Ver⸗ 
bindung feſt zuſammendreht. Bei einer gröberen Nummer wird dann das zu⸗ 
ſammengedrehte Stück ſtärker ausfallen und man wird mit einer feineren Nummer 
einen weiteren Verſuch machen, bis die völlige Gleichheit der beiden Drehſtücke die 
richtige Nummer angibt. 

Hierauf ift das Schermuſter zuſammenzuſtellen, indem man einen Farben- 
rapport des Gewebes auszählt und wird hierauf die Zahl der zu ſcherenden (zetteln⸗ 
den) Faden, das iſt die Geſamteinſtellung der Kette, auf folgende Weiſe berechnet: 
Man zählt die in einem Stück des vorliegenden Muſters (vielleicht einem Dezimeter) 
enthaltenen Kettenfäden und multipliziert ſie mit jener Zahl, welche angibt, wieviel 
mal breiter der fertige Stoff als das ausgezählte Stückchen werden ſoll. 

Dieſe Auszählung der Fäden kann ſich der Weber erleichtern, wenn z. B. Far⸗ 
benmuſter vorhanden ſind; in dieſem Falle hat er ein Farbenmuſter nachzuzählen 
und dann die Anzahl der Fäden eines Muſters mit der Anzahl der Muſter, die in 
der Breite des Stoffes vorhanden ſind, zu multiplizieren. 

Hat der Weber auf dieſe Weiſe Art und Stärke des Materiales, ſowie die 
Fadenmenge der Kette beſtimmt, ſo kann er zunächſt die Vorarbeiten, als Spulen, 
Scheren, Leimen, Bäumen vornehmen. 


2. Wie viele Fäden werden pro Helfe und pro Zahn eingezogen? 

Die ein- oder mehrfache Beziehung der Helfen ergibt fih aus der Bindung des 
betreffenden Muſters. Wenn ſich in einem feineren Gewebe zwei nebeneinander 
liegende Faden ſtets zu gleicher Zeit, d. h. auf dieſelben Schüſſe heben oder ſenken, 
ſo können dieſelben in eine und dieſelbe Helfe (Auge) eingezogen werden. Mehr als 
zwei Faden zieht man nur in den ſeltenſten Fällen zuſammen in ein Helfenauge 
ein. Iſt übrigens der einzelne Faden haltbar genug und kommen, auch wenn man 
die Faden einzeln einzieht, nicht allzu viele Helfen pro Schaft, ſo tut man auf alle 
Fälle beſſer, jedem Faden ſeine Helfe zu geben, was natürlich auch geſchehen muß, 
wenn jeder Faden eine ſelbſtändige und von der des Nachbarfadens abweichende 
Bindung beſitzt. Bei der mehrfachen Beziehung der Helfen kann es vorkommen, 
daß ſich die zuſammengezogenen Fäden umeinander drehen und ſo das klare Bild 
der Ware beeinträchtigen. 

Um zu finden, wie viele Fäden pro Zahn eingezogen werden, hält man das 
Muſter, wie dies ſchon vorhin angedeutet wurde, gegen ein Fenſter oder Licht und 
gewahrt dabei, beſonders bei leichteren Stoffen, oder ſolchen Geweben, die noch keinerlei 
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Appretur haben, häufig die von den Zähnen des Rammes hinterlaſſenen Spuren, 
welche die pro Zahn einzogenen Fäden ziemlich deutlich angeben. Iſt das Muſter 
jedoch zu dick, oder ſind dieſe Spuren durch erfolgte Vorrichtung des Gewebes ver— 
wiſcht, ſo muß man aus der Bindung desſelben auf die in einem Zahne enthaltenen 
Faden ſchließen. Hat man nämlich eine zweibindige Ware, ſo wird man am beſten 
zwei Faden pro Zahn heben; bei dreibindiger Ware drei Faden; bei ſiebenbindiger 
Ware einmal drei und einmal vier Faden uſw. Bei anderer, nicht zu der Bindung 
paſſender Einziehung in das Blatt kommen leicht die ſo unangenehmen Zahnſtreifen, 
welche ſpäter noch beſprochen werden ſollen, vor. Wenn es ſchon nicht anders geht, 
ſoll man wenigſtens ſo in den Kamm einziehen, daß die Fadenzahl pro Zahn in 
dem doppelten Bindungsrapport aufgeht; z. B. für 5⸗ oder 7 ſchäftigen Atlas 2 Faden 
pro Zahn. 

Hier kann ſich der Weber gleich die Anzahl der Zähne, welche der zu dem 
Gewebe verwendete Kamm haben muß, berechnen, indem er die Geſamtſumme der 
Kettenfäden durch die Zahl der in einen Zahn eingezogenen Fäden dividiert. Bei 
gemuſterten (geſtreiften oder karrierten) Geweben, in denen abwechſelnd — z. B. bei 
den Grundſtreifen zweifädiger-, bei den Figurſtreifen mehrfädiger Blattzug angewendet 
werden muß, iſt natürlich auch die Berechnung der für die ganze Breite des Stoffes 
nötigen Zähnezahl eine andere und ſei diesbezüglich auf die Berechnungsbeiſpiele im 
Kapitel „Kalkulation“ verwieſen. 

Im übrigen ſei bemerkt, daß auch die Zahl der Zähne eines Blattes von der 
Stärke des Materiales abhängig iſt. Bei Tuchen kommen gewöhnlich 8 bis 12 
Rohre auf 1 em, bei Baumwollwaren, Kammgarnwaren uſw. 10 bis 17, während 
feine Kämme für Seidenſtoffe 20 bis 70 Zähne, feinere Leinenwaren 15 bis 25 Zähne 
pro 1 em enthalten. 


3. Wieviel Schäfte und Tritte werden zur Herſtellung des zu kopieren- 
den Gewebes gebraucht? 


Um ein Muſter bezüglich dieſer Frage unterſuchen zu können, iſt es nötig, daß 
man ſich zuvor ein vergrößertes Bild des Gewebes herſtellt und die Fadenverkreuzung 
oder Bindung herausſucht. Dieſe Tätigkeit des „Muſterausnehmens“ oder „Dekom— 
ponierens“ fei in nachfolgendem beſprochen:“) 

Zur Aufzeichnung eines „Bindungsbildes“, Patrone genannt, bedient man ſich 
des in Fig. 421 gezeigten Patronenpapieres, deſſen vertikale Streifen (Zwiſchenraum 
zwiſchen 2 Linien) die Kettenfäden und deſſen horizontale Streifen die Schußfäden 
des Gewebes darſtellen. In dem Stoffe, welcher „ausgezählt“ werden ſoll, macht 
man ſich nun durch Ausziehen von Ketten- und Schußfäden eine Ecke frei und ſchiebt 
den erſten Schußfaden etwas vor, wie dies in Fig. 422 dargeſtellt iſt. Wie wir aus 
Fig. 422 erſehen, liegen über dem vorgeſchobenen Schuſſe alle ungeradzahligen Ketten- 
fäden, hingegen liegt der Schußfaden über allen geradzahligen Kettenfäden. Auf dem 
Patronenpapier zeichnen wir nun alle Kreuzungen zwiſchen Ketten- und Schußfäden, 
bei denen der Kettenfaden oben liegt, an — und erhalten ſo als Zeichnung des 
erſten vorgeſchobenen Schuſſes das Bild, wie es Fig. 423 darſtellt. 


) Aus einem Artikel, den ich vor längerer Zeit in der Leipziger Monatsſchrift für Textil⸗Induſtrie, 
Leipzig, erſcheinen ließ. 


— 139 — 


Hierauf ziehen wir den vorgeſchobenen Schuß heraus und ſchieben den nächſten 
Schußfaden vor. Nehmen wir an, das zu unterſuchende Gewebe ſei reine Leinwand, 
ſo wird der zweite vorgeſchobene Schuß völlig entgegengeſetzt binden; es werden jetzt 
alle geradzahligen Kettenfäden über, alle ungeradzahligen unter dem Schuſſe liegen. 
Wir zeichnen in der Patrone dieſen zweiten Schuß und ſo entſteht Fig. 424. 

Wenn wir dieſe Tätigkeit fortſetzen und Schuß um Schuß aufzeichnen, erhalten 
wir das vollſtändige Gewebebild. Dasſelbe würde bei reiner Leinwand wie in 
Fig. 425 ausſehen. Auf dieſe Weiſe kann man faſt alle, auch die ſchwierigſten Ver⸗ 
flechtungen darſtellen. — Fig. 426 zeigt den Ausfall der Patrone bei Rips, Fig. 427 
und 428 bei Köpern, Fig. 429 bei Atlaskrepp. 

Geht aus dem Muſter hervor, daß der Rapport (eine Wiederholung in der Bin⸗ 
dung) in der Kettenrichtung ziemlich groß iſt, im Schuß dagegen nur klein, ſo wird 
man nach freigemachter Ecke einen Kettenfaden vorſchieben und dieſen an den Shuk- 
fäden herunter zählen, dafür auch in der Patrone den Kettenfaden zeichnen. 

Fig. 430 zeigt z. B. die Abbildung eines von 16 zu 16 Fäden gebrochenen 
Kettenköpers. Im Schuß enthält eine Wiederholung nur 4 Fäden, in der Kette 
aber 32. Würden wir nun den Schußfaden vorſchieben, jo hätten wir immer 32 Ketten- 
fäden durchzuzählen, wobei ein Fehler natürlich viel leichter vorkommen kann, als 
wenn wir die Kettenfäden nacheinander verſchieben, welche wir nur immer durch 
4 Schuß zu verfolgen haben. 

In Fig. 431 iſt der erſte (in 430 1 Kettenfaden gezeichnet, Fig. 432 
zeigt das fertige Muſterbild. 

Mitunter ſind die Fäden ſo dicht eingeſtellt oder ſo dicht geſchlagen, daß man 
ſelbſt bei Anwendung einer Lupe nicht gut die Reihenfolge derſelben beurteilen kann. 
In dieſem Falle kann ſich der Zählende die Arbeit dadurch erleichtern, daß er die 
Fäden der einen Richtung (ſo wie in Fig, 433 gezeigt) auseinanderzieht und in 
ihrer Lage durch Gummipapier feſthält. 

Stoff und Unterlage find bei a mittels Reißzwecken am Tiſch befeſtigt. 

Einem „Untereinanderſchieben“ der Fäden, wodurch leicht Fehler beim Aus— 
zählen entſtehen, kann man auch durch Behandlung des Muſters, wie in Fig. 434 
angegeben, begegnen. Selbſtredend zählt man viel leichter, wenn man Muſter mit 
vorwiegend dunklen Fäden auf eine helle Unterlage gibt und umgekehrt. 

Zum beſſeren Auseinanderziehen der Faden bedient man ſich hierbei der Zähl⸗ 
nadeln. 

Beim Zählen iſt natürlich die größte Genauigkeit zu beobachten, da ja von ihm 
das Gelingen der Stoffkopierung abhängt; beſonders iſt darauf Rückſicht zu nehmen, 
daß man ſtets bei demſelben Faden zu zählen und zu zeichnen anfange. 

Das Auszählen wird mitunter ſehr erſchwert durch die Appretur, welche dem 
Gewebe ein völlig verändertes Ausſehen verleihen kann, auch die Fäden z. B. durch 
das Rauhen ſo auflöſt, daß ſie beim Trennen nur in kleinen Stückchen aus dem 
Stoffe herauszubekommen ſind. Bei Streichwollſtoffen hingegen wird durch das 
Waſchen und Walken eine Verfilzung bewirkt; die einzelnen aus dem geſponnenen 
Faden hervorſtehenden Härchen klammern ſich aneinander und erzeugen dadurch ſowie 
durch das meiſtens nachfolgende Rauhen eine dichte Filzdecke, aus der ſich einzelne 
Fäden nur mit Mühe herausziehen laffen. Bei gerauhten Geweben aus Pflanzen- 
faſern genügt es, die den Pelz bildenden Faſern mit der Schere abzuſchneiden und 
kann man dann mit dem Auszählen beginnen; bei Wollſtoffen aber muß man das 
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Sengen anwenden. Man brennt hierbei die Spitzen der vorſtehenden Härchen ab 
und ſchabt die verkohlten Reſte mit einem Meſſer hinweg, dieſes ſo lange fortſetzend, 
bis die gewünſchte und zum Auszählen notwendige Klarheit des Stoffes erreicht iſt. 

Bei einiger Uebung kommt man bald in die Lage, einfache Stoffe nicht erſt 
auszählen zu müſſen, ſondern ſich das Bild ſofort nach dem Anſchauen entwerfen 
zu können. 

Um aus dem Muſterbilde die Zahl der Schäfte, ſowie die Art und Weiſe des 
Beziehens der Helfen herausfinden zu können, ſtellt man ſich die über dem Bilde 
(gewöhnlich Patrone genannt) befindlichen horizontalen Zwiſchenräume als vorrätige 
Schäfte vor, in welche man nötigenfalls Fäden einziehen kann. (In Fig. 435 wären 
alfo die oberhalb der Patrone befindlichen ſchräffierten Querftreifchen als Schäfte zu 
betrachten.) 

Da ſich ein Schaft während des Webens ſtets nur als ein Ganzes heben und 
ſenken kann, ſo gilt bei dem Beziehen der Schäfte als Grundſatz, daß nur ſolche 
Faden, welche ganz genau die gleiche Bewegung haben, alſo ſich auf dieſelben 
Schüſſe heben oder ſenken, auf einen und denſelben Schaft eingezogen werden können. 
Wenn z. B. (wie in Fig. 435) der erſte Kettenfaden über dem 1., 3., 5. uſw. Schuſſe 
(von oben), der zweite Kettenfaden dagegen über dem 2., 4., 6. uſw. Schuſſe lag, fo 
können dieſe beiden Kettenfaden bei der Herſtellung des Stoffes nicht auf einem und 
demſelben Schafte eingezogen geweſen fein; liegt hingegen der dritte Kettenfaden 
wieder über dem 1., 3., 5. uſw. Kettenfaden, ſo kann man ihn auf demſelben Schafte 
einziehen wie den erſten Faden, da ſich die beiden ja immer zuſammen heben und 
zuſammen niedergehen. 

Wir ziehen zunächſt den erſten Kettenfaden auf einen beliebigen Schaft ein 
(Fig. 436) und ſuchen ſodann alle jene Faden in dem Muſterbilde, welche mit dem 
erſten Faden die gleiche Bindung haben. Derſelbe lag über dem 1., 2., 3., unter 
dem 4., 5, 6. Schuſſe; wir bemerken dieſelbe Bewegung bei dem 7., 13., 19., 25. Faden 
und ziehen infolgedeſſen dieſe Faden auf demſelben Schaft ein (Fig. 437). Hierauf 
ziehen wir den erſten der bis jetzt noch nicht eingezogenen Fäden auf den nächſten 
Schaft (Fig. 438), ſuchen wieder alle gleichbindenden (Fig. 439) und fahren in dieſer 
Weiſe ſo lange fort, bis ſämtliche Kettenfaden eingezogen ſind (Fig. 440). Man 
wird mithin ſtets ſo viele Schäfte brauchen, als man Faden mit geſonderter Be— 
wegung in einem Rapporte hat. 

Den verſchiedenen Muſtern entſprechend entſtehen bei dem Aufſuchen des Ein⸗ 
zuges auch mannigfache Formen desſelben. In der Hauptſache teilen wir indes die 
Einzüge in ſieben Klaſſen ein, und zwar: 

1. Gradeinzüge. Bei denſelben bezieht der Reiher nacheinander die Schäfte 
vom erſten bis zum letzten. Derartige Einzüge ſind in den Fig. 440 bis 443 dar⸗ 
geſtellt. 

2. Spitzeinzüge. Dieſe werden angewendet, wenn die zweite Hälfte des 
Muſters ebenſo, doch in entgegengeſetzter Richtung zur erſten Muſterhälfte bindet. 
Es werden dadurch weniger Schäfte gebraucht (Fig. 444 bis 446). 

3. Sprungeinzüge. Man benutzt ſie bei der Herſtellung von Waren, bei 
welchen die Kette ſehr dicht ſteht; die Schäfte heben ſich bedeutend ger aus (Fig. 
447 und 448). 

4. Gebrochene Spitzeinzüge. Bei Stoffen mit reinem Spitzen zug (unter 2.) 
ergibt ſich häufig der Uebelſtand, daß einzelne Schüſſe auf einer Seite der Ware 
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mehr nach außen treten, wie die anderen Schüſſe, was namentlich das Rauhen der 
Stoffe ſehr erſchwert. Will man den Muſtern den Spitzausdruck erhalten, ohne das 
diefe Uebelſtände eintreten, jo laffen ſich die in Fig. 449 und 450 gezeichneten Ein- 
züge mit Vorteil verwenden. 

5. Unterbrochene Einzüge. Dieſelben wählt man für gemuſterte Stoffe, 
welche mehrere Bindungen enthalten. Jede Bindung hat dann ihre eigene Partie 
Schäfte (Fig. 451 und 452). 

6. Abſetzende Einzüge. Die Eigenart derſelben iſt aus Fig. 453 zu er⸗ 
kennen; man verwendet ſie zur Erreichung beſonderer Zwecke im Muſter und ſind 
dieſelben eigentlich als mehrere ineinander geſchobene Gradeinzüge zu betrachten. 

7. Mehrwerkige Einzüge. Dieſelben kommen hauptſächlich bei doppelten 
oder dreifachen Geweben vor, namentlich wenn die einzelnen Ketten verſchieden ſtarkes 
Material oder verſchiedene Farben haben. Man hat dann jede Kette, bezw. jede 
Farbe in nebeneinander liegenden Schäften (Fig. 454 und 455). 

In derſelben Weiſe, wie man die Anzahl der Schäfte und die Art und Weiſe 
ihrer Beziehung gefunden hat, geht man nun auch vor, um die zur Herſtellung des 
Stoffes nötigen Tritte und die Reihenfolge, in welcher ſie getreten werden, zu finden. 
Man ſtellt ſich die rechts neben dem Muſterbilde noch leeren Längsſtreifen (in Fig. 
456 ſchraffiert) als Tritte vor, mit deren Hilfe man die in dem Muſter vorhandenen 
Schüſſe eingetragen hat. Da man mit einem und demſelben Tritt aber nur die— 
jenigen Schüſſe eintragen kann, welche ganz gleich abgebunden ſind, d. h. über und 
unter welchen dieſelben Kettenfäden liegen, ſo wird man ebenſoviele Tritte brauchen, 
als man Schüſſe mit ſelbſtändiger Bindung in einem Rapporte hat. Auch hier bezeich⸗ 
nen wir uns einen Schuß als auf einen der vorrätigen Tritte eingetragen (Fig. 457) 
und ſuchen alle gleichbindenden Schüſſe (Fig. 458). Hierauf geben wir den nächſten 
der noch freien Schüſſe auf den nächſtleeren Tritt (Fig. 459), ſuchen wieder die 
gleichbindenden (Fig. 460) und fahren ſo lange damit fort, bis jeder Schuß einmal 
auf den Tritten angezeichnet iſt (Fig. 461, 462). 


4. In welcher Weiſe hat die Abſchnürung zu erfolgen? 

Die Einbindung oder Schnürung eines Muſters, d. h. die Art und Weiſe der 
Verbindung der Quertritte mit den Tritten iſt eine verſchiedene; dieſe Verſchiedenheit 
begründet ſich zum Teil ſchon darin, daß bei der einen Vorrichtung die Schäfte bloß 
hoch oder bloß tief, bei der anderen dagegen hoch und tief gezogen werden. Im 
allgemeinen iſt der Vorgang, mittels welchen man die Schnürung ausſucht, folgender: 

Bei Stoffen (reſp. Muſterbildern), welche einen geraden Einzug und eine gleiche 
Trittweiſe haben, braucht man nur einen Bindungsrapport herauszunehmen (Fig. 462 
links die untere Ecke), um das Schnürungsbild zu erhalten, welches uns die Ver— 
bindung der einzelnen Teile des Hebewerkzeuges angibt. Wir ſetzen dieſes Schnürungs⸗ 
bild gewöhnlich an die Stelle, wo ſich im Patronenpapier, wenn man ſich Schäfte 
und Tritte verlängert denkt, diefe treffen würden (Fig. 463 ſchraffiert). Bei der Bor- 
richtung mit einfachem Kontremarſch würden wir nun alle jene Tritte, bei welchen 
in der Schnürung der erſte (oberſte) Schaft bezeichnet iſt, mit dem erſten unteren 
(langen) Quertritte, alle jene Tritte aber, deren Kreuzungspunkte mit dem erſten 
Schafte in der Schnürung leer gelaſſen wurden, mit dem erſten oberen (kurzen) 


Quertritte verbinden. Dieſes fortgeſetzt müßten wir beim Anſchnüren nach Fig. 462 
verbinden: 5 : 
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mit dem 1. oberen Quertritte die Tritte 
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Bei der Wurz hung aes Konter werſches für Hochfach braucht der Weber 
nicht ſo viele Schnuren einzuziehen; er verbindet da nur die Quertritte jener Schäfte, 
welche ſich hoch heben ſollen, mit den Tritten, zieht alſo nur an den in der Schnürung 
bezeichneten Kreuzungspunkten von Schäften und Tritten Schnuren ein; das Gegen— 
teil findet jedoch ſtatt bei der Vorrichtung mit Kontremarſch für Tiefzug. 

Das Aufſuchen des Schnürungsbildes, welches, wenn das Muſter geraden Ein— 
zug und gerade Trittweiſe hat, immer einem Bindungsrapporte entſpricht, iſt ein 
weſentlich ſchwereres, wenn Einzug und Trittweiſe komplizierterer Natur ſind. Man 
muß dann die für jeden Tritt zu hebenden Schäfte aus der Patrone herausſuchen. 

Wir wählen als erſtes Beiſpiel ein einfaches Muſter, Fig. 463. Das ſchraffierte 
Quadrat (Kreuzungsſtelle von Schäften und Tritten) bezeichnet den Ort, wo die 
Schnürung einzuzeichnen iſt. 

Mit dem erſten Tritt haben wir die in Fig. 464 ſchraffierten Schüſſe ein- 
getragen. Wenn wir uns die Bewegung des niederſten dieſer Schüſſe des erſten 
Trittes anſchauen, jo finden wir, daß der 2., 3., 4., 8., 9., 10., 14. uſw. Faden über 
demſelben lag. An dieſen Fäden dann bis zum Einzuge hinaufgehend, ſehen wir, 
daß dieſelben in den 2., 3. und 4. Schaft eingezogen waren. Wenn ſich nun durch 
das Niedertreten dieſes Trittes ein Fach bildete, in welchem ſolche Faden, die auf 
dieſe Schäfte eingezogen wurden, oben waren, ſo müſſen auch in dieſem Fache die 
genannten Schäfte oben geweſen ſein, weshalb wir deren Kreuzungsſtellen mit dem 
erſten Tritte bezeichnen (Fig. 464 rechts obere Ecke). Bei der Ausſuchung der 
Bindung für den zweiten Tritt ſehen wir auf einen der in Fig. 465 bezeichneten 
Schüſſe, und ſetzen dies ſo lange fort, bis die an für alle Tritte, alfo voll 
ſtändig vorhanden ift (Fig. 466). 


5. In welcher Reihenfolge werden die Schäfte bezogen? 

Wohl bei den meiſten der durch Schaftweberei hergeſtellten Waren haben wir 
Gradeinzug und wird derſelbe in der Weiſe wie er nach oben Geſagtem gefunden 
wird, auch ausgeführt; es können indeſſen mitunter auch andere als die ausgeſuchten 
Einzüge verwendet werden. Hat man z. B. ein Gewebe von 1500 Faden Ketten⸗ 
dichte auf 60 em Breite anzufertigen, in welchem der 1. und 2., der 4. und 5., der 
7. und 8. und ſo fort immer zwei Faden die gleiche Bindung haben, während der 
3., 6. 9. und fo fort Faden entgegengeſetzt binden (Fig. 470), fo würde man eigent- 
lich zur Herſtellung nur zwei Schäfte brauchen, es kämen aber dann auf den erſten 
Schaft 1000, auf den zweiten Schaft 500 Helfen. Da 1000 Helfen für einen Schaft 
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bei mittleren und groben Geweben auf die Breite von 60 em zu viel ift, würde 
man in dieſem Falle lieber drei oder gar ſechs Schäfte nehmen und Gradeinzug 
anwenden. 

Es kann auch vorkommen, daß man zwar verſchiedene bereits bezogene Geſchirre 
für denſelben Artikel unbenutzt hängen hat, indes gerade für eine beſtimmte Bindung 
der Einzug fehlt. In dieſem Falle geht die verlangte Bindung vielleicht auch mit 
einem der vorrätigen bezogenen Geſchirre herzuſtellen; man muß eben dann die 
Schnürung dem Einzuge anpaſſen. Die Fig. 471 ſtellt z. B. eine zweiſchäftige, 
Fig. 472 eine dreiſchäftige Bindung mit verſchiedenen Einzügen, d. h. auch mit einer 
verſchiedenen Anzahl von Schäften vor. 

Häufig kommt man in die Lage, einen nach der angegebenen Regel Heraus- 
geſuchten Einzug abändern zu müſſen, weil die gefundene Einziehung ſowohl dem 
Reiher (der Perſon, welche die Fäden in die Helfen zieht), als auch dem Weber zu 
beſchwerlich werden würde. Fig. 473 und 474 bringen ſolche Beiſpiele. Das Muſter 
könnte zwar mit ſieben Schäften gearbeitet werden (Fig. 473), man wird es jedoch 
meiſtens mit acht Schäften arbeiten (Fig. 474), was die ganze Hantierung erleichtert. 
Oft kommt es auch vor, daß man den Einzug bei einem unrechten Faden begonnen 
hat und dieſer dadurch für die ſpätere Manipulation etwas unbequem wird 
(Fig. 475a). Man verſetzt in dieſem Falle die Schäfte ſamt ihrer Schnürung und 
bringt ſo mitunter noch einen recht einfachen Einzug zuwege (Fig. 475 b). 


6. In welcher Reihenfolge werden die Tritte getreten? 

Bei ſchweren Waren, bei denen die zu hebenden Schäfte ein großes Gewicht 
haben, ſowie in allen jenen Fällen, wo, wie in der Damaſtweberei, der Weber zum 
Treten der Schaftritte nur einen Fuß frei hat, geſchieht das Niedertreten der Tritte 
meiſtens mit dem rechten Fuße in der in Fig. 4762 gezeichneten Reihenfolge. Bei 
allen anderen Waren aber, überhaupt wo es nur tunlich iſt, tritt der Weber mit 
beiden Füßen in der Weiſe, daß der rechte Fuß die rechtsſeitige, der linke Fuß die 
linksſeitige Hälfte der Tritte niedertritt (Fig. 476 b). 

Bei dem Treten mit beiden Füßen kann der Weber inſofern eine größere Ge- 
ſchwindigkeit entwickeln, als der eine Tritt ſchon zur neuen Fachbildung niedergetreten 
wird, während der andere Fuß den ſoeben getretenen Tritt in die Höhe läßt, alſo 
nachgibt. Das Loslaſſen eines und Treten eines anderen Trittes geſchieht alſo hier 
zu gleicher Zeit, während bei dem Arbeiten mit nur einem Fuß (gewöhnlich dem 
rechten) immer erſt der eine Tritt vollſtändig ausgelaſſen werden, der Fuß alſo 
wieder oben ſein muß, um einen anderen Tritt niedertreten zu können. 

Bei der Verfertigung der Schnürung für ſolche mit beiden Füßen des Hand- 
webers getretene Muſter verfährt man folgenderweiſe: Man zählt erſt die Tritt⸗ 
weiſe wie gewöhnlich aus, fertigt auch die Schnürung an und bezeichnet ſich die 
Reihenfolge des Tretens (Fig. 477 a). Hierauf verſtellt man erft die Tritte ſamt 
ihrer Schnürung fo, daß der zuerſt zu tretende rechts, der zweite links und fo fort- 
geſetzt die Tritte abwechſelnd rechts und links plaziert werden (Fig. 477 b). 

Bei Geweben, zu denen eine ungerade Anzahl von Tritten, z. B. drei oder fünf 
gebraucht würde, nimmt man in der Regel die doppelte Anzahl von Tritten, um in 
gewohnter Weiſe von außen nach innen treten zu können (Fig. 478); mitunter hat 
man jedoch ohnedies ſchon eine große Anzahl von Tritten unter dem Stuhl, jo daß 
dieſe Verdoppelung nicht mehr geht, wie z. B. bei Handtüchern mit fünfbindigem 
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Atlas (Schuß⸗ und Kettenatlas wechſelnd). Hier muß man immer 5 und 5 Tritte 
abwechſelnd in gewiſſen Intervallen treten. 20 Tritte würden zu viel ſein, infolge— 
deſſen iſt der Weber gezwungen, mit den Füßen zu kreuzen (Fig. 479), was aber, 
wenn ſchnell gearbeitet werden ſoll, eine ganz bedeutende Uebung erfordert und die 
Verwendung einer Schaftmaſchine angezeigt erſcheinen läßt. 


7. Was für Spannung und Baumlage iſt anzuwenden? 


Die Art der Spannung iſt ganz weſentlich von dem herzuſtellenden Stoffe ab⸗ 
hängig. Zu allen glatten Waren, welche ohne Regulator gearbeitet werden, eine 
glatte Oberfläche haben und griffig ſein ſollen, nimmt der Weber mit Vorliebe eine 
harte Spannung. Es iſt ihm dabei möglich, die Kette ſchärfer anzuſpannen und 
mithin mehr Maß zu liefern als bei elaſtiſchen Spannungen; dieſe hingegen bleiben 
ſich immer gleich, ſpannen die Kette ſtets gleichmäßig ſtraff an und eignen ſich be⸗ 
ſonders für ſolche Stoffe, wo, wie bei Krimmer, Plüſch uſw. mitunter größere Stücken 
der Kette auf einmal abgezogen werden, überhaupt alſo eine größere Nachgiebigkeit 
der Kette verlangt wird. 

Die Lage des Kettenbaumes, bezw. des Schwingbaumes, nimmt man in der 
Regel um ein weniges höher oder tiefer (vielleicht 5 em) als den Bruſtbaum, viel 
leicht auch gleich hoch mit dieſem an bei allen jenen Stapelartikeln, welche nicht 
„walken“ ſollen, wie der techniſche Ausdruck lautet. Dieſes „Walken“, das wir be⸗ 
ſonders bei der Herſtellung der Leinwand antreffen, macht die Ware glätter und 
beruht darauf, daß durch das Höherlegen des Schwingbaumes (um 25 bis 30 em 
höher als der Bruſtbaum) die Kettenfäden in einem ſtumpfen Winkel zur Ware 
treten. Bei dem Heranſchlagen eines Schuſſes ſpannen dann die unten gebliebenen 
Kettenfäden etwas mehr als die oben liegenden, und drücken ſo die Schußfäden in 
die durch ihr Niedergehen leer gewordenen Stellen beſſer herein. Auch alle jene 
Ketten, welche im Gewebe aufrechte oder ſich aufwerfende Stellen erzeugen ſollen, 
wie dies in Samten und Pikees vorkommt, werden höher gelegt. 

Hat der Weber dies alles berückſichtigt, jo wird es ihm nun ſicher auch ge- 
lingen, jedes einfache, durch Schäfte herzuſtellende Muſter gut und richtig zu kopieren; 
zur Nachahmung ſchwieriger, ſowie zur Herſtellung neuer Muſter muß er ſich aller— 
dings zuvor das Studium der Bindungslehre angelegen ſein laſſen, das ihn dann 
befähigen wird, derartigen Anſprüchen gerecht zu werden. 

Zum Auszählen der Stoffe ſei noch folgendes bemerkt:“) 

Bei Doppelſtoffen macht es ſich oft nötig, jedes der beiden Gewebe für ſich 
allein zu zählen und dieſelben dann auf Grund der Regeln, wie ſie uns die Bin⸗ 
dungslehre an die Hand gibt, wieder zuſammenzuſetzen. 

Bei einfachen, glatten Geweben ſieht man einen Fehler ſofort, bei Doppel⸗ 
ſtoffen hingegen macht ſich eine Zerlegung in die einzelnen Bindungen, gewiſſer⸗ 
maßen eine Prüfung des Ausgezählten notwendig, wenn man von der Richtigkeit 
der Arbeit überzeugt ſein will. So zeigt die Fig. 480 die Patrone für ein Kamm⸗ 
garn⸗Doppelgewebe. Wir zeichnen uns zunächſt die Kettenfäden der Oberware 
(welche viel gehoben ſind) und die Schüſſe der Oberware (auf die ſich wenig Ketten⸗ 
fäden heben) am linken und oberen Rande der Patrone an (ſchraffierte Stellen in 
Fig. 480). Das Verhältnis der Oberfäden zu den Unterfäden iſt demnach in der 
Kette 1 zu 1 und im Schuß 2 zu 1. 


) Aus der Leipziger Monatsſchrift für Textil⸗Induſtrie. 
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Wenn wir nun die Oberkettenfäden allein zeichnen (aus Fig. 480 herauszählen), 
ſo erhalten wir Patrone Fig. 481, die Unterkettenfäden allein ergeben uns Patrone 
Fig. 482. 

Wenn wir aus Patrone Fig. 481 die Unterſchüſſe weglaſſen, ſo erhalten wir 
Fig. 483, die reine Oberbindung (nur Oberkett⸗ und Oberſchußfaden). 

Laſſen wir hingegen aus Patrone Fig. 482 die Oberſchüſſe weg, ſo erhalten 
wir die reine Unterbindung (die Verflechtung der Unterkette mit dem Unterſchuß) 
in Fig. 484. 

Zeichnen wir ferner aus Fig. 481 die Unterſchüſſe allein heraus, ſo ſehen wir 
in der dadurch entſtandenen Patrone Fig. 485 alles gehoben; es gelangte auf keinen 
der Unterſchüſſe ein Oberfaden in das Unterfach. Anders verhält es ſich, wenn wir 
aus Patrone Fig. 482 die Oberſchüſſe allein zeichnen; da ſehen wir, daß auf dieſe 
Oberſchüſſe nicht ſämtliche Unterfäden im Unterfach blieben, ſondern daß mancher 
derſelben über einen Oberſchuß gehoben wurde. Durch ſolche Hebung von Unter- 
kettenfäden über Oberſchußfäden (Fig. 486) entſtand die Verbindung der beiden Stoffe 
miteinander, 486 ſtellt alſo die Anbindung und zwar von unten nach oben dar. 

Aus dem Ausfall der Patronen Fig. 483 bis 486 können wir erſehen, daß 480 
richtig gezählt wurde, denn ein Fehler würde ſich uns hier ſtörend bemerkbar machen. 

In ähnlicher Weiſe prüfen wir folgendes Muſter. Fig. 487 zeigt das aus⸗ 
gezählte Stück, aus dieſem herausgezählt 488 die Oberfäden auf ſämtliche Schüſſe 
und 489 die Unterfäden auf ſämtliche Schüſſe. Laſſen wir aus 488 die Unterſchüſſe 
und aus 489 die Oberſchüſſe weg, ſo erhalten wir in 490 die reine Oberbindung 
und in 491 die reine Unterbindung. 

Fig. 490 ift auch hier wieder durch Ausziehen der Oberſchüſſe aus 489 ent- 
ſtanden und zeigt alſo die Hebung von Unterkettenfäden auf Oberſchüſſe, die An⸗ 
bindung von unten nach oben. 

Fig. 492 zeigt die Verflechtung der Oberkettenfäden auf Unterſchüſſe, diesmal 
iſt nicht „alles gehoben“ wie bei Fig. 485, ſondern es erfolgt auch eine Anbindung 
von oben nach unten. 

Stoffe mit Flor, z. B. geſchnittene Samte und Plüſche, verurſachen beim Aus⸗ 
zählen einige Schwierigkeit, weil die Kettenfäden, welche zur Florbildung verwendet 
wurden (die Poilfäden), nur noch in kleinen Stückchen zur Verfügung ſtehen. 

Fig. 494 zeigt ein Stück eines handgewebten Mohairplüſches (Florhöhe 3 bis 
4 mm), aus welchem an der mit a bezeichneten Stelle die Florfäden herausgezupft 
ſind. Die Grundfäden binden, wie wir aus a erſehen können, in 2er Rips und es 
wird alſo die Patrone für die Grundbindung wie in Fig. 495 ausfallen. Wenn 
wir das Stückchen Plüſch (Fig. 494) umwenden und die Rückſeite betrachten, ſo ſehen 
wir außer den Rips bindenden Grundfäden auch noch die Bindepunkte der Poilfäden 
(nur bei a nicht, weil da die Poilkette herausgezogen war). Siehe Fig. 496. 

Dieſe Bindepunkte der Poilkette in Fig. 496 geben uns an, daß nach jedem 
Grundfaden ein Poilfaden kommt. Wenn wir die Poilfäden in der Zeichnung der 
Grundfadenbindung leer laſſen, ſo erhalten wir Fig. 497. 

Die in Fig. 496 gebrachte Rückſeite des Plüſches von Fig. 494 zeigt uns ferner, 
daß jeder Poilfaden innerhalb 4 Schüſſen einen Bindungsrapport hat, in welchem 
er 2 mal oben und 2mal unten band. Wenn wir uns einige der herausgezogenen 
Poilfäden⸗Stückchen anſehen, jo finden wir die Form derſelben wie in Fig. 498a. 
Die Krümmungen, die wir da ſehen, ſind durch die Verflechtung der Fäden mit 
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den Schüſſen entſtanden und es erſcheinen die 4 Schuß in 498 b im Durchſchnitt 
eingezeichnet. (Siehe die Punkte). 

Es ift uns bekannt, daß der Flor des Plüſches dadurch entſteht, daß regel- 
mäßig nach einigen Schüſſen eine Rute (Meſſing- oder Holzrute) eingetragen wird, 
über welche Poilfäden gehoben werden; die Rute wird alſo gewiſſermaßen mit ein⸗ 
gewebt, dann aber durch Zerſchneiden der darüber liegenden Poilfäden wieder 
ausgelöſt. 

Der Poilfaden, wie in Fig. 498 b gezeichnet, dürfte alfo in unzerſchnittenem 
Zuſtande wie bei Fig. 499 im Gewebe liegen. 

Wir ſehen ferner aus Fig. 496, daß die Poilfäden nicht gleichbindend ſind, daß 
die ungeradzahligen Poilfäden (1, 3, 5 uſw.) eine andere Verflechtung als die ge- 
radzahligen haben. Jede dieſer Partien wird zu anderer Zeit über die Ruten ge— 
legt; es muß ſomit ſchon nach je zwei Schuß eine Rute eingetragen werden und die 
Poilfäden-Verflechtung geſchieht demnach wie bei Fig. 500 angegeben. Wenn wir 
nun noch die Bindung der Grundfäden einzeichnen (dies iſt in Fig. 501 geſchehen), 
ſo haben wir den Durchſchnitt des Gewebes fertig. In der Zeichnung des Grund— 
gewebes müſſen wir alſo auch nach je zwei Schuß eine Rute leer laſſen. In Fig. 
502 zeigen uns die ſchraffierten Horizontaljtreifhen die Ruten, die ſchraffierten Ber- 
tifalftreifhen die Poilfäden an, im übrigen enthält Fig. 502 die Grundbindung, wie 
Ihon in Fig. 495 gezeichnet. 

Wenn wir nun in Fig. 500 die Ruten als Schüſſe betrachten, ſo finden wir, 
daß jeder der Poilfäden eigentlich reine Leinwand bindet (1 oben, 1 unten); dieſe 
haben wir nun noch einzuſetzen und es ergibt ſich die vollſtändige Patrone des Hand- 
gewebten Plüſches wie in Fig. 503. Poilfäden und Ruten find am oberen und 
linken Rande der Patrone angemerkt. 


Bei allen Florgeweben (Samte und Plüſche) iſt für den mit Ausſuchung der 
Bindung Beauftragten die Herſtellung des Gewebeſchnittes von hohem Wert. Wir 
haben z. B. die Bindung für einen rotſchwarz gewürfelten Plüſch (Fig. 504) zu 
zeichnen. Schauen wir uns hier die Rückſeite des Stoffes (Fig, 505) an, ſo ſehen 
wir, daß nach jedem Grundfaden 2 Poilfäden folgen, von denen aber ſtets einer in 
Rips bindet, während der andere Flor bildet. 

Aus Fig. 505 geht für uns hervor, daß der einzelne Poilfaden ſich verflechtet, 
wie in Fig. 506 gezeichnet. 

In Fig. 507 ſind nun die Poilfäden der Bäume 1 und 2 eingezeichnet, ferner 
die Grundfäden. 

Fig. 508 veranſchaulicht die Bewegung der Grundfäden und der Poilfäden von 
Baum 3 und 4. Die Vereinigung von Fig. 507 und 508 gibt uns dann die voll- 
ſtändige Muſterzeichnung dieſes Plüſches, d. i. Fig. 509. 

In ganz ähnlicher Weiſe laſſen ſich auch Doppelplüſche unterſuchen. Unter 
„Doppelplüſch“ verſteht man bekanntlich den auf mechaniſchen Webſtühlen erzeugten 
Plüſch, welcher in der Weiſe entſtand, daß man ein Doppelgewebe, deſſen Ober- und 
Unterware aus Baumwollfäden, deffen Verbindungskette aber aus Mohair- oder 
Weftzwirn beſteht, noch auf dem Stuhl von einander trennte, ſo daß alſo durch 
Zerſchneiden der verbindenden Kette zwei Florwaren (Plüſche) entſtanden. 

Die einfachſte der Doppelplüſch-Bindungen ift die fünfſchäftige und deshalb 
wollen wir uns dieſe zuerſt betrachten. 
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Fig. 510 zeigt uns das Ausſehen der noch unzerſchnittenen Ware (des Doppel⸗ 
gewebes), gleichviel von welcher Seite wir uns dieſelbe anſehen. 

Das bereits in die beiden Plüſche getrennte (bei a zerſchnittene), alſo einfache 
Plüſchgewebe würde natürlich ſo ausſehen, wie dies in Fig. 494 gezeigt wurde. 

Betrachten wir uns die Oberſeite des Doppelgewebes, alſo die Unterſeite des 
einzelnen Plüſches, genauer, ſo finden wir die in Fig. 511 dargeſtellte Verflechtung; 
wir erſehen daraus, daß nach je vier Grundfäden ein Poilfaden kommt. Die Grund⸗ 
fäden verflechten ſich in Rips. Der Durchſchnitt der Ware muß wie bei Fig. 512 
ausſehen. 

Nehmen wir an, daß Schaft 1 und 3 die Grundfäden der unteren Ware, 
Schaft 2 und 4 jene der oberen Ware enthalten, fo ergibt ſich die aus Fig. 513 er- 
ſichtliche Patrone. 

Wenn die Rückſeite der Doppelware (Unterſeite des einzelnen Plüſches) ausſieht 
wie in Fig. 514 gezeichnet, ſo können wir aus dieſer Rückanſicht auf den in Fig. 
515 gezeigten Gewebedurchſchnitt ſchließen und erhalten die in Fig. 516 gezeichnete 
Patrone. 

Die kurzen Vertikalſtriche in Fig. 514 zeigen uns die Stellen an, an denen die 
Poilfäden (Mohairfäden, Florfäden) auf der Rückſeite des Plüſches (alſo auf den 
beiden äußeren Seiten der Doppelware) zu ſehen ſind. Da es nun leicht vorkommen 
könnte, daß ſich durch Reibung des Stoffes auf der Unterlage die immerhin nur loſe 
eingebundene (ſiehe Fig. 515) Flornoppe herausziehen und dadurch der Stoff minder- 
wertiger werden könnte, wendet man eine Deckkette an, als deren Abbindung ſich 
für den in Fig. 514 bis 516 behandelten Doppelplüſch eine vierbindige Verflechtung 
empfiehlt. Dieſe deckt, weil ſie weiter, offener als der Rips der Grundkette bindet, 
das in Fig. 514 erſichtliche Grundgewebe ſamt Florketten-Bindepunkten völlig zu 
und es erſcheint uns alſo die Rückſeite eines mit Deckkette verſehenen Doppelplüſches 
ſo, wie dies in Fig. 517 dargeſtellt iſt. Würde man dieſe Deckkettenfäden heraus⸗ 
ziehen, ſo hätte man das Gewebe wieder wie in Fig. 514 vor Augen. 

Aus obigem geht hervor, daß in der fertigen Ware die Deckfäden direkt über 
den Grund- und Florfäden liegen; immerhin müſſen dieſelben beim Einzuge in das 
Geſchirr nebeneinander angeordnet ſein; in Fig. 518 iſt der Einzug veranſchaulicht. 
Fig. 519 zeigt den Durchſchnitt einer ſo gedeckten Doppelplüſchware. 

Aus dem Einzuge (Fig. 518) und dem Durchſchnitt (Fig. 519) können wir 
uns nun leicht die Patrone herſtellen. Es ergibt ſich für die obere Ware eine Bindung 
wie in Fig. 520, für die untere Ware eine ſolche wie in Fig. 521. Setzen wir nun 
dieſe beiden Bindungen zuſammen, ſo reſultiert die Geſamtbindung beider Stoffe 
wie in Fig. 522. 

In Fig. 522 wurden die plüſchbildenden Mohairfäden noch einſtweilen leer 
gelaſſen; fie find in Fig. 523 vollends eingezeichnet. Fig. 523 ift demnach die voll- 
ſtändige Patrone für den vorliegenden Doppelplüſch und aus ihr iſt die Schlag⸗ 
patrone Fig. 524 entwickelt. 
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Das Jacquard Muſterzeichnen. 


Die richtige Ausführung der Muſterzeichnung (des Deſſins) iſt bei der Erzeugung 
von Jacquardgeweben von der größten Wichtigkeit; ſehr oft können wir beobachten, 
daß eine Ware nur ſchwer verkäuflich ift, während eine andere von vielleicht ge- 
ringerer Güte ſchnellen und guten Abſatz findet. Erſtere Ware iſt aber vielleicht in 
einem ſteifen unpaſſenden Muſter ausgearbeitet, das dem Käufer nicht angenehm iſt 
und ſo ſcheint ihm das minderwertigere beſſer zu ſein. Der Fabrikant muß daher 
auf die Auswahl der Muſter die allergrößte Sorgfalt anwenden. Er, bezw. der 
Muſterzeichner, muß wiſſen, wie weit er in bezug auf die Dichte eines Stoffes oder 
die Stärke des Materiales in abſteigender und aufſteigender Linie gehen kann, ohne 
den Ausfall eines Muſters in beſagtem Stoffe zu gefährden. Er muß wiſſen, was 
für Bedingungen zum beſonderen Hervorheben von Figuren, zur Hervorbringung 
von Licht⸗ und Schatteneffekten, zu Streifen uſw., gerade für dieſen Stoff geltend 
ſind, er muß ferner vollkommen wiſſen, was für Art von Zeichnungen für die be⸗ 
treffende Stoffart paſſen. Der Muſterzeichner darf alſo nicht nur Zeichner, er muß 
auch Weber ſein und ſich das Ausſehen eines Muſters, das er noch auf dem Papiere 
hat, in Gedanken ſchon für den Stoff vorſtellen können. In nachſtehendem ſoll 
verſucht werden, dem Lernenden einige kurze, leichtfaßliche Anleitungen zum Muſter⸗ 
zeichnen zu geben. 

Bereits bei dem Patronieren der Schaftgewebe lernten wir das Linien⸗ oder 
Patronenpapier kennen, ein Papier, welches durch zahlreiche horizontale und vertikale 
Linien in eine Menge kleiner Vierecke eingeteilt iſt. Jedes dieſer Vierecke bedeutet 
uns die Kreuzungsſtelle eines Ketten- und eines Schußfadens, eine ganze Reihe ſolcher 
Quadrate alſo kurzweg, je nachdem ſie in horizontaler oder vertikaler Richtung ver⸗ 
läuft, einen Schuß⸗ oder Kettenfaden. Nach einer gewiſſen Anzahl von Vertikal⸗ 
oder Horizontallinien iſt durch das Patronenpapier immer eine etwas ſtärkere Linie 
gezogen, um das Abzählen der Fäden leichter zu machen. Die dadurch von dieſen 
ſtärkeren Linien gebildeten Vierecke ſind ſtets Quadrate. 

Da das Linienpapier dazu beſtimmt iſt, das Stoffmuſter zwar zu vergrößern, 
jedoch das Bild bezüglich ſeiner Länge und Breite genau in denſelben Verhältniſſen 
aufzunehmen hat, wie ſie dann im Stoffe auftreten, eine Ware aber auf ein be⸗ 
ſtimmtes Maß häufig mehr Ketten- als Schußfäden oder mehr Schuß⸗ als Ketten- 
fäden enthält, ſo macht ſich auch zu verſchiedenen Stoffen die Anwendung von ver⸗ 
ſchiedenen Linienpapieren nötig. Haben wir z. B. eine Zeichnung auf eine Ware 
zu machen, welche auf ein Stück von 5 em 130 Ketten⸗ und 130 Schußfäden dicht 
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ſteht, jo werden wir ein Linienpapier anwenden, das in einem Quadrate genau fo 
viel ſenkrechte als wagerechte Käſtchenreihen enthält. Hätten wir z. B. einen Stoff, in 
welchem das quadratiſch ausgeſchnittene Stückchen Ware, welches 80 Kettenfäden ent⸗ 
hielte, zugleich 100 Schuß hätte, ſo würden wir ein Linienpapier verwenden, in 
welchem eine Querreihe von 80 kleinen Käſtchen genau ſo lang wäre, wie eine 
Längenreihe von 100 Käſtchen. Wir würden ein Papier nehmen, in welchem jedes 
durch ſtärkere Linien abgegrenzte Quadrat 8 Kettenſtreiſchen und 10 Schußſtreifchen 
enthielte, alſo Linienpapier 8 zu 10, wie der techniſche Ausdruck lautet. 


Dieſe Patronenpapiere werden in allen möglichen Verhältniſſen gebraucht und 
angefertigt. Als Grundlagen werden gewöhnlich die Zahlen 4, 8, 10 und 12 an⸗ 
genommen, ſo daß wir z. B. Linienpapiere 4 zu 4, 4 zu 5, 4 zu 6, 4 zu 7 uſw., dann 
8 zu 9, 8 zu 10, 10 zu 10, 8 zu 11, 8 zu 12 uſw. haben. 

Der Gebrauch des Linienpapieres richtet ſich im weſentlichen auch nach den 
Bindungen, welche man in der Hauptſache darauf zu zeichnen gedenkt. Hat man 
ein Muſter zu zeichnen, in welchem achtbindiger Atlas dominiert, ſo wird ein 
Linienpapier, welches die Zahl 8 zur Grundlage hat, und wenn hauptſächlich 
fünfbindiger Atlas vorkommt, ein ſolches, daß die Zahl 10 zur Grundlage hat, 
paſſend ſein. 

Bei der Wahl des Linienpapieres iſt eine weitere Rückſicht auch auf die Art 
der Maſchine zu nehmen, ſobald man die Karten mittels der kleineren Schlagmaſchine 
(eine Löcherreihe auf eine Preſſung) herſtellt. Wenn in dem Stoffe die Kettenfäden 
und die Schußfäden z. B. gleich dicht ſtehen, jo wird man bei einer 200er Jacquard- 
Maſchine Linienpapier 4 zu 4, bei einer 400er Maſchine 8 zu 8, bei einer 600er 
Maſchine 12 zu 12 wählen, da man dann die Reihen, welche man ſich ſonſt in der 
fertigen Zeichnung erſt anzeichnen müßte, gleich durch die ſtärkeren Linien gekenn⸗ 
zeichnet erhält. 

Zum weiteren Verſtändnis ſind in Fig. 525 bis 533 einige Formen des Linien⸗ 
papieres veranſchaulicht. 

Bei Ausführung einer Zeichnung gilt der Grundſatz, daß man bei Ketten- 
geweben, alſo bei ſolchen Stoffen, in denen auf der rechten Seite der Ware mehr 
Kette als Schuß liegt, den Schuß, bei Schußgeweben die Kette zeichnet. Zumeiſt wird 
alſo die Figur mit Farbe auf das Papier übertragen, gleichviel, ob ſie durch den 
Schuß oder die Kette gebildet wird, und der Grund weiß gelaſſen. Das Muſter ſoll 
man ſich ſtets zuerſt auf weißem Papier entwerfen, bei größeren Muſtern aber erſt 
eine genaue, in denſelben Farben wie das Gewebe gehaltene Skizze anfertigen, bevor 
man an das Uebertragen auf das Patronenpapier geht. Dieſe Uebertragung wird 
durch Fig. 534 bis 538 veranſchaulicht. Fig. 534 zeigt uns den Entwurf zu einem 
Kleiderſtoffmuſter. Dasſelbe iſt gradgaliert, die Maſchine hat 200 Platinen. Der 
ganze Stoff ift 70 cm breit. Es find in einem Zentimeter Ware ebenſo viele Ketten- 
als Schußfäden vorhanden. Wir wählen, da die Bindung ausſchließlich, ſowohl im 
Grund, als auch in der Figur fünfbindiger Atlas iſt, das Linienpapier 10 zu 10. 
Auf das Linienpapier zeichnen wir eigentlich die Bewegung der Platinen, müſſen 
alſo, um die Karte ſchlagen zu können, das Muſter in ſolcher Größe auf dasſelbe 
bringen, daß das ganze Muſter 20 Quadrate über die Breite des Papieres einnimmt 
(200 Faden). Wir teilen daher in der Skizze (Fig. 534) einen Rapport in 20 Teile 
über ſeine Breite ein, tragen ebenſolche Teile an den übrigen drei Seiten der Skizze 
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auf und verbinden die Punkte, auf diefe Weiſe Quadrate erhaltend. Die Quadrate 
ſtellen uns jene auf dem Linienpapiere in verkleinertem Maßſtabe vor. 

Wir zeichnen nun das, was auf der Skizze in dem erſten Quadrate iſt, auch 
in das erſte Quadrat des Linienpapieres ein und fahren ſo fort, bis wir die ganze 
Skizze auf dem Linienpapiere haben (Fig. 535). 

Haben wir uns irgend eine Zeichnung zum Vorbild genommen, auf welche 
wir die Einteilung nicht machen wollen, ſo benutzen wir ein geöltes, das ſogenannte 
Pauspapier, zeichnen auf dieſes die Einteilung und legen es dann über die Skizze. 

Sollen wir die Zeichnung eines ſchon vorhandenen Stoffes auf einen anderen 
Stoff übertragen, ſo nehmen wir, wenn wir das Muſter nicht vollſtändig abzeichnen 
wollten, ebenfalls Pauspapier, legen es auf das zur Vorlage dienende Gewebe und 
pauſen ſo das Muſter durch. Man kann dies natürlich nur mit ſolchen Stoffen 
machen, in denen helle Figuren ſich vom dunklen Grunde — oder umgekehrt — ab— 
heben. Hierauf macht man die Einteilung auf weißes Papier und legt das mit dem 
Muſter verſehene Pauspapier darauf, worauf die Uebertragung wieder in der oben 
angegebenen Weiſe erfolgt. 

Iſt der Stoff in dunklen oder überhaupt in wenig voneinander abweichenden 
Farben ausgeführt, ſo daß man die Figur durch das Pauspapier (Gelatinepapier) 
nicht ſehen kann, ſo befeſtigt man das Muſter auf einem Karton, teilt ſich die her⸗ 
vorſtehenden weißen Ränder des Kartons in geeigneter Weiſe ein und verbindet 
die auf die Ränder gezeichnete Einteilung durch andersfarbige feine Faden; man 
wird alſo bei dunklen Stoffen z. B. helle Seidenfaden nehmen und umgekehrt, und 
kann dann vom Muſter direkt auf das Patronenpapier zeichnen. 

Zur Ausführung der farbigen Zeichnung auf dem Patronenpapier bedient man 
ſich einer Farbe, welche mit Gummi ſoweit verſetzt iſt, daß ſie, einmal aufgetragen 
und getrocknet, ſich nicht durch bloßes Ueberſtreichen mit der Hand entfernen läßt, 
daß ſie aber, ſobald man den mit Waſſer getränkten Schwamm zu Hilfe nimmt, 
ſofort, ohne Spuren im Papier zu hinterlaſſen oder letzterem zu ſchaden, verſchwindet. 
Das Patronenpapier muß natürlich gut geleimt ſein. Der Pinſel iſt an ſeiner Spitze 
etwas abzuſtumpfen, ſo daß es möglich iſt, durch ein einmaliges Auftupfen mit dem⸗ 
ſelben eines der kleinen Käſtchen zu füllen. 

Die Art und Weiſe, wie die Zeichnungen ausgeführt werden, iſt verſchieden. 
Gewöhnlich nimmt man den Pinſel mit ziemlich ſtarker Farbe voll und beſtimmt 
auf dieſe Art die Kontur, worauf man das Innere der Figuren mit etwas ſchwächerer 
Farbe ausfüllt. Man beachte dabei, daß man beim Malen der Kontur jene Käſtchen, 
in welchen von dem Bleiſtiftſtrich, der dieſelbe angibt, mehr als die Hälfte durchzogen 
wird, ausfüllt, dagegen jene, welche der Bleiſtift nur berührt oder zu einem kleinen 
Teile durchzieht, weiß läßt. 

Nachdem wir ſo die Figuren gezeichnet haben (Fig. 536), erübrigt uns noch, 
die Bindung in dieſelben hereinzuzeichnen. Dies vollführen wir mit anderer Farbe, 
bei einfachen Geweben, in denen wir den Grund weiß, die Figur rot malten, am 
beſten mit blauer oder ſchwarzer Farbe (Fig. 537). Hierbei muß mit großer Sorgfalt 
zu Werke gegangen werden, beſonders muß man darauf achten, daß man die Kontur 
durch die Figurbindung nicht verdirbt. Man laſſe alſo einen Faden am Rande der 
Figur lieber über 1 oder 2 Schüſſe mehr flottieren oder umgekehrt, einen Schuß über 
mehr Kettenfaden, als dies die Grundbindung verlangt, binden, als daß man den 
Bindepunkt gerade in die Kontur hineinſetze. 
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In Fig. 538 ift die Zeichnung vollftändig, d. h. auch der Grund ausgefüllt. 

Eine andere Methode iſt die in den Fig. 539 bis 542 gezeigte. Man füllt 
die Figur vollſtändig mit Farbe aus, dabei ſich lediglich an die Kontur haltend 
(Fig. 541). Hierauf nimmt man eine andere, von dieſer abſtechende Farbe (ſchraffiert 
in Fig. 542) und betupft damit jene Punkte in der Kontur, die mehr als zur Hälfte 
von der erſten Farbe voll ſind, alſo noch Hebungen darſtellen (Fig. 542). Dieſe 
ſchraffierten Linien und Punkte wurden nur zum deutlicheren Verſtändnis jo ge- 
lajjen, hätten aber ebenfalls ſchwarz zu fein und in Atlas abgebunden. 

Bei Muſtern, in denen größere Stellen Grund oder Figur mit einer glatten 
Bindung auszufüllen wären, zeichnet man dieſe, beſonders wenn die Karten mittels 
der großen Schlagmaſchine angefertigt werden, nicht vollſtändig ein, ſondern deutet 
dieſelbe nur durch einige Rapporte an (Fig. 542). 

Die Auftragung der Farbe hat bei allen Zeichnungen in der Weiſe zu erfolgen, 
daß man die Linien des Patronenpapieres gut hindurchſchimmern ſieht, da man ſonſt 
dem Kartenſchläger die Arbeit ſehr erſchweren würde. 

»Die Einteilung der Skizze oder Pauſe bewirkt man auf die in Fig. 543 und 
544 dargeſtellte Art: Hat man eine Rapportbreite, wie z. B. ab in Fig. 543, in 
eine beſtimmte Anzahl Teile (bei Fig. 543 in 20 Teile) einzuteilen, ſo trägt man 
mit dem Zirkel dieſe Teilzahl auf einen Streifen Papier auf (wie bei e in Fig. 543). 
Es iſt dabei gleichgiltig, wie groß der einzelne Teil angenommen wird, nur müſſen 
die Teile gleich groß ſein. 

Der Papierſtreifen wird dann ſo über den einzuteilenden Rapport gelegt, daß 
der erſte und letzte Teilſtrich auf die Begrenzungslinien des Rapportes kommen. 
Man ſticht dann die Teile mit einer Nadel durch. Dies führt man zweimal in ver⸗ 
ſchiedener Höhe aus und verbindet die entſtandenen Punkte durch Linien. 

Iſt der Rapport auf dieſe Weiſe in der Längsrichtung eingeteilt, ſo ſchneidet 
man 2 Streiſchen ab, klebt fie auf den beiden Seiten der Skizze auf und verbindet 
ebenfalls durch Linien, wie dies z. B. in Fig. 544 geſchehen iſt. 

In der Schußrichtung braucht die Skizze oder Pauſe nicht beſonders eingeteilt 
zu werden, weil ja ſtets die Ketteneinteilung auch die richtige für den Schuß iſt (es 
müſſen Quadrate entſtehen). Vorkommende Unterſchiede in der Ketten- und Schuß⸗ 
fadenzahl auf ein beſtimmtes, gleiches Maß des Gewebes wurden durch die Wahl 
des Patronenpapieres (ſiehe Fig. 525 bis 533) bereits berückſichtigt. 

Hiermit wäre nun das Zeichnen der Jacquard-Muſter, ſoweit dies in einem 
Lehrbuch der Weberei geſchehen kann, behandelt. Alles weitere muß durch Uebung 
erreicht werden. Jeder angehende Deſſinateur, der Sinn für Formenſchönheit beſitzt, 
und dieſer iſt ja zu dem Berufe unerläßlich notwendig, wird bei fortgeſetzten Uebungen 
recht bald ſelbſt beurteilen können, in welcher Weiſe er am beſten den richtig ge— 
zeichneten Formen der Skizze mit dem Pinſel am Patronenpapiere zu folgen vermag. 
Einige Andeutungen follen indes hier noch gegeben werden. In den meiſten Jac- 
quard⸗Geweben begegnen wir verſetzten Figuren; hierbei hat der Zeichner Rückſicht 
darauf zu nehmen, daß er dieſe Figuren auch in einer ſolchen Weiſe anſetze, daß er 
der Kontur mit dem Pinſel gut folgen kann. Ein diesbezügliches Beiſpiel bringen 
Fig. 545 und 546. Fig. 545 zeigt die mangelhafte, Fig. 546 die günſtige Anſetzung. 
Bezüglich der Rundungen ſei ferner noch erwähnt, daß man dieſelben nur dann in 
gefälliger Form erreicht, wenn man den Uebergang von einer, z. B. wagerechter 
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Richtung zur anderen allmählich, d. h. ſtufenweiſe in regelmäßiger Mb- oder Zu- 
nahme bewirkt. 

Fig. 547 bis 555 zeigen die Nutzanwendung dieſes Satzes. In 547 ſehen wir 
gerade Linien in den verſchiedenen Winkeln gezogen; dabei blieb die Abſtufung ſtets 
gleich. Bei regelmäßiger Zu- und Abnahme können wir dann die Bildung von 
Kreiſen, Spiralen, Ellipſen uſw. verfolgen (548, 549, 553, 554). Die Figuren 550, 
551, 552 und 555 bringen dann die Ausführung einiger geometriſcher Ornamente, 
wie ſie in Teppichen, Tiſchzeugen uſw. häufig verwendet werden. 

Bei dem Flottieren von Ketten- und Schußfäden entſtehen in einem Gewebe 
mehr oder weniger glänzende, immer aber von dem Ausſehen des Grundes ver— 
ſchiedene Stellen; eine derartige Verſchiedenheit des Gewebeausdruckes erkennen wir 
auch bei Anwendung verſchiedener Bindungen, und hierauf beruht die Nachahmung 
von Licht und Schatten, die natürlich jedem Zeichner geläufig ſein muß, aber nur 
durch Uebung und Erfahrung gelernt werden kann. 

In den Fig. 556 bis 558 ſehen wir die Bildung von Licht und Schatten auf 
der Grundlage von reinen Atlasbindungen, in Fig. 559 auf der Grundlage von 
fünfbindigem Köper ausgeführt. Fig. 560 ſtellt eine Kugel dar, je zur Hälfte auf 
der Grundlage des acht- und zehnbindigen Atlas ausgeführt. Der Grund iſt hier 
mit einem dunklen Schuß gedacht (Damenkleiderſtoff), auf welchem fih die Form 
der Kugel mit hellem Schuß abhebt. Fig. 561 bis 563 zeigen Stücke von fertig 
ausgeführten Patronen für einſchüſſige Gewebe mit mancherlei Bindungseffekten. 

Bezüglich der Leſung für die diverſen Jacquardzeichnungen ſei hier eine vom 
Verfaſſer dieſes Buches in der „Leipziger Monatsſchrift für Textilinduſtrie“ veröffent⸗ 
lichter Artikel wiedergegeben. 


Leſungen für Jacquard- Patronen. 


Bei Jacquardzeichnungen für einfache, glatte Gewebe, z. B. für leichte Kleider- 
ſtoffe, Barchente uſw., lautet die Leſung einfach „Farbe ſchlagen“. Die Figur und 
die Abbindung von Grund und Figur weiſen außer der Papierfarbe nur noch eine 
Farbe auf. Ein ſolches Muſter zeigt Fig. 564. Dasſelbe enthält 60 Fäden in Kette 
und Schuß. Man wird demgemäß 60 Karten ſchlagen (von jeder Schußlinie eine 
Karte) und die Zeichnung für jede Karte ſovielmal durchleſen, als die Kettenfaden⸗ 
zahl der Patrone in der Platinenzahl, die zur Verwendung gelangt, enthalten iſt. 
Hat man z. B. eine 400er Maſchine zur Verfügung, ſo wird man 360 Platinen 
„gerade durch“ galieren und die 60 Fäden große Patrone für jede Karte 6 mal 
durchleſen. Die Leiſte zeichnet man bei ſolchen Patronen gewöhnlich in anderer Farbe 
und beſtimmt zu ihrer Bewegung die Reſerveplatinen, z. B. bei einer 400er Maſchine 
die Platinen 401 bis 408. Braucht man zur Bewegung der Leiſte nicht die ganze 
Reſerveplatinen⸗Reihe, z. B. nur 4 Platinen, ſo läßt man die mittleren Platinen 
weg und benutzt 401, 402, 407, 408. Dadurch werden die Zapfenlöcher der Karten 
auf der Laternenſeite mehr geſchont. Bindet die Leiſte, wie das bei ſehr vielen 
Stoffen der Fall iſt, in 2er Rips, ſo zeichnet man die beiden Ränder in verſchiedener 
Höhenlage ein, wie dies auch in Fig. 564 ausgeführt wurde. Es wird dadurch das 
Zurückrollen der Schußfäden vermieden (ſiehe Fig. 565). 

Solche einfache Patronen ſtellt man auch in der Weiſe her, daß man zuerſt 
die ganze Figur mit einer Farbe ausfüllt, die Abbindung derſelben aber mit ſchwarz 
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aufſetzt. Dies ift in der 80 Ketten- und 80 Schußlinien großen Zeichnung Fig. 566 
geſchehen. Schwarz iſt dann gleich Weiß und die Leſung lautet, wenn die rechte 
Stoffſeite im Stuhl oben gewebt wird, wie folgt: 

400 Platinen; die Patrone für jede Karte 5 mal durchleſen; 80 Karten; Kreuz 
ſchlagen, Weiß und Schwarz laſſen; Leiſte durch die Reſerveplatinen. 

Zeichnungen für Gewebe mit zwei Schuß- und einer Kettenlage werden ge- 
wöhnlich in der Weiſe angefertigt, daß man die 2 Schuß immer auf eine Ketten- 
linie zeichnet. So zeigt Fig. 568 ein Stück der Zeichnung für eine zweiſchüſſige 
Schlafdecke. In ausgezähltem Zuſtande, alſo ein Faden dem anderen folgend, würde 
die Patrone ſo wie in Fig. 567 ausfallen, und es würde nach Fig. 567 folgende 
Leſung zu beobachten fein: 

Pro Linie 1 Karte; Farbe ſchlagen. 

Man zeichnet aber, wie erwähnt, derartige Stoffe wie in Fig. 568 und die 
Leſung iſt dann folgende: 

Erſter Schuß: Punkt und Kreuz ſchlagen; zweiter Schuß: Kreuz und Weiß 
ſchlagen; pro Linie 2 Karten. 

Stoffe, in denen der Grund des Gewebes durch eine Leinwand gebildet wird, 
in welche Figurfäden einbinden, z. B. Bettzeuge oder Schürzenſtoffe mit bunten 
Muſtern (Fig. 569 zeigt ein Stück eines ſolchen Gewebes ausgezählt, alſo jeden 
Faden enthaltend), kann man herſtellen, indem man entweder die Aushebung ſämt⸗ 
licher Fäden durch die Maſchine bewirken läßt (Geradordnung in .... Muſtern) 
und dann nach Fig. 569 „Farbe ſchlägt“, alſo ſowohl für die ſchraffierten als auch 
die vollgezeichneten Punkte Löcher in die Karte macht, — oder indem man die 
Leinwand in Vorderſchäfte gibt und nur die Aushebung der Figurfäden durch die 
Maſchine beſorgt. Man erhält dadurch einen geſchloſſeneren, beſſeren Leinwandgrund. 
Die Zeichnung für Fig. 569 fällt dann ſo aus, wie dies Fig. 570 zeigt. Man 
galiert ebenfalls in Geradordnung, jo zwar, daß nach jedem Vordergeſchirr- oder 
Leinwandfaden eine Jacquardhelfe kommt, bezieht aber dann nur jene Jacquard- 
helfen, die man zu dem Muſter gerade braucht, während man die anderen leer 
ſtehen läßt. Auf dieſe Weiſe genügt eine Galierung (Schnürordnung) für viele 
Muſter, denn wenn man dann breitere Streifen machen oder die Streifenverteilung 
anders haben will, jo braucht man nur die vorhandenen Jaequardhelfen dement- 
ſprechend zu beziehen. 

Zum ſicheren Beziehen der für das Muſter gerade benötigten Jacquardhelfen 
ſchlägt man ſich eine Aushebekarte, wie eine ſolche (für 400er Maſchine angenommen) 
für das in Fig. 570 gezeichnete Muſter Fig. 571 zeigt. 

Man legt dieſe Aushebekarte vor dem Einziehen der Kettenfäden auf den 
Zylinder, hebt aus und bezieht dann die gehobenen Jacquardhelfen. 

Die Leſung für Fig. 570 lautet: 

Pro Linie 1 Karte; Farbe ſchlagen; ungerade Schüſſe (1, 3, 5 uſw.) Schaft 1 
und 2 hoch, gerade Schüſſe (2, 4, 6 uſw.) Schaft 3 und 4 hoch. 

In Fig. 572 wurde ein Stückchen eines Gewebes ausgezählt, das 2 Kettenlagen 
und eine Schußlage enthält. Die Kette (24/2 Baumwolle) ift 1 braun, 1 dunkel⸗ 
grün gezettelt, der Schuß (Jutegarn, hellrot) tritt an den Stellen, welche in Fig. 576 
mit Kreuz bezeichnet ſind, zur rechten Stoffſeite. 


ar 


Wäre die Zeichnung fo ausgeführt, wie in Fig. 572, jo würde man eine Galier- 
ordnung „gerade durch“ anwenden und die Leſung lautet dann „Farbe ſchlagen“. 

Jede der beiden Kettenfarben (Braun und Dunkelgrün) ſtellt ein Chor (Corps) 
für ſich dar. Ziehen wir dieſelben einzeln aus Fig. 572 heraus, ſo erhalten wir die 
beiden Zeichnungen Fig. 573 und 574 für eine zweichorige Schnürordnung, wie eine 
ſolche in Fig. 575 ſkizziert iſt. Hierfür wäre nun folgende Leſung anzuwenden: Pro 
Linie 1 Karte; die Zeichnungen für jede Karte einmal durchleſen; im J. Chor Farbe 
ſchlagen, im II. Chor Farbe ſchlagen. Das I. Chor enthält (eine 400 er Maſchine an= 
genommen) die Platinen 1 bis 200, das II. Chor die Platinen 201 bis 400. 


Für die beiden Zeichnungen 573 und 574 könnte man übrigens auch eine 
Geradordnung wie in Fig. 577 anwenden, nur müßte dann 2⸗ſemperig geſchlagen 
werden; es bilden dann alle ungeradzahligen Platinen von 1 bis 400 (alſo 1, 3, 5 
uſw.) das I. Chor, alle geradzahligen Platinen aber (2, 4, 6 uſw.) das II. Chor. 
Die beiden Chore wird man nun getrennt (nach Fig. 573 und 574) levieren, dann 
den Semper mit den nach Fig. 573 levierten Schnüren in Verbindung mit den un- 
geradzahligen, den Semper mit den nach Fig. 574 levierten Schnüren in Verbindung 
mit den geradzahligen Platinen der Kartenſchlagmaſchine bringen. 

In der Praxis zeichnet man aber die beiden Chore nicht nebeneinander, wie 
in Fig. 573 und 574, ſondern übereinander, wie dies in Fig. 576 geſchehen iſt, für 
welche nachfolgende Leſung gilt: 

Pro Linie 1 Karte; die Zeichnung iſt für jede Karte zweimal durchzuleſen (für 
jedes Chor einmal); im J. Chor (erftmaliges Durchleſen) Weiß und Schwarz ſchlagen; 
im II. Chor (zweitmaliges Durchleſen) Punkt und Schwarz ſchlagen; Kreuz und Ring 
ift in beiden Choren zu laffen. 

Bei Kreuz tritt der glänzende rote Juteſchuß zur rechten Stoffſeite. 

Nach dieſer Leſung müſſen dieſelben Löcher in die Karten kommen, als wenn 
wir von Fig. 573 und 574 „Farbe“ ſchlügen. 

Hat man eine 2⸗chorige Schnürordnung, wie in Fig. 575 ſkizziert, und die 
Zeichnung iſt ſo wie in Fig. 572, alſo wie ausgezählt, ausgeführt, ſo muß man 
2=jemperig ſchlagen laſſen (1. Semper ungeradzahlige, 2. Semper geradzahlige Fäden 
der Patrone). ; 

In den Figuren 578 bis 582 ift ein Stück eines Tiſchzeuges behandelt, das 
1 weiß, 1 rot gezettelt wurde. Auch im Schuß wechſelt 1 weiß, 1 rot. Der weiße 
Schuß verflechtet ſich mit der weißen Kette, der rote Schuß mit der roten Kette in 
Leinwand. 

Es iſt dieſes Tiſchzeug alſo ein wechſelndes Hohlgewebe, in dem der Muſterung 
entſprechend bald die weiße —, bald die rote Leinwand zur Oberſeite des Stoffes tritt. 

Das Stück, welches Fig. 582 darſtellt, würde in ausgezähltem Zuſtande (Faden 
um Faden) ſo ausſehen, wie dies Fig. 578 zeigt. 

Fig. 578 entſpräche nachfolgende Leſung: 

Pro Linie 1 Karte: die Zeichnung für jede Karte einmal durchleſen; Farbe ſchlagen. 

Ziehen wir wieder die beiden Chore (jedes für fih) heraus, fo gewinnen wir 
aus den ungeradzahligen (1. 3, 5 uſw.) Fäden der Fig. 578 die Zeichnung des 
J. Chores (Fig. 579) und aus den geradzahligen Fäden der Fig. 578 die Zeichnung 
des II. Chores (Fig. 580). 

Die Leſung für Fig. 579 und 580 lautet: 
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Pro Linie 1 Karte; die beiden Zeichnungen für jede Karte einmal durchleſen; 
im J. Chor Farbe ſchlagen; im II. Chor Farbe ſchlagen. 
Die Leinwand, als durchgehend, können wir weglaſſen und die beiden Figuren 
579 und 580 aufeinander zeichnen. So entſteht Fig. 581 mit folgender Leſung: 
Pro Linie 1 Karte; die Zeichnung für jede Karte zweimal (für jedes Chor ein⸗ 
mal) durchleſen; 


| I. Chor | II. Chor 
1. Schuß | Leinwand s f A 
von unten | ſchlagen | Punkt ſchlagen 
2. Schuß = Leinwand 
von unten | Kreuz ſchlagen ſchlagen 


Nun können wir noch die beiden aufeinander folgenden Schüſſe immer auf je 
eine Linie bringen und erhalten ſo Fig. 582. Die Leſung für Fig. 582 lautet: 


Pro Linie 2 Karten I. Chor | l. Chor 
rote Kette weiße Kette 
3 | Leinwand | naf 
1. Schuß ſchl Farbe 
z : rot legen | ſchlagen 
1. Schußlinie (1, 3, 5 uſw.) 9 
des A - = 
iers z | = Leinwand 
Papiers 2. Schuß Weiß | ſchlagen 
| weiß | ſchlagen | (l, 3, 5 uſw) 
> oha re Be BE 
en Leinwand 
1. Schuß ſchlagen || Farbe 
2. Schuflinie rot 2, 4, 6 uf) ſchlagen 
des — L m 
Sapiers are | a4 Leinwand 
Papiers 2. Schuß | Weiß i á 955 


| weiß ſchlagen e. 4, 6 um) 

Nehmen wir an, daß nicht nur rote und weiße Leinwand miteinander wechſeln, 
ſondern daß ſich an den in Fig. 583 mit Ring gezeichneten Stellen die rote Kette 
mit dem weißen Schuß und an den in Fig. 583 mit Kreuz bezeichneten Stellen die 
weiße Kette mit dem roten Schuß auf der Oberſeite des Stoffes (obere Ware) in Lein⸗ 
wand verflechte (auf der Unterſeite entgegengeſetzt), ſo müſſen wir wie folgt leſen: 


N 28 ; 1. Chor II. Chor 
= tinie 2 Kart 
EINE en | rote Kette | weiße Kette 


Ring ſchlagen, 


Kreuz laſſen. In Weiß schlagen. 


1. Schuß 75 8 In Kreuz u. Ring 
rot Weiß u ertt ‚Leinwand greifen 
Leinwand greifen (4, 3, 5 uſw.) 
1. Schuß⸗ 0. 3, 5 um.) e i 


Punkt ſchlagen. | Kreuz ſchlagen, 


er Ring laſſen; i 
2. Schuß In Ring u. Kreuz 9 len; in 


5 À Weiß und Bunkt 
DER Leinwand greifen a 
(1, 3, 5 uſw.) 


(4, 3, 5 uſw.) 


EIN 
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m: I. Chor | II. Chor 
Pro Linie 2 Karten A 
rote Kette weiße Kette 


Ring ſchlagen, 


Kreuz laſſen. In Weih ſchlagen⸗ 


1. Schuß Weiß und Punkt In Kreuz u. Ring 
rot PR Qeinwand greifen 
| Leinwand greifen 2, 4, 6 ufw) 
2. Schuß⸗ (2, 4, 6 uſw.) 2, 4, 6 uſw. 


| Kreuz ſchlagen, 
e 1 8 Ring laſſen; in 
2. Schuß In Kreuzu. Ring 


15 : . Weiß und Punkt 
weiß Leinwand greifen ch = = 
(2, 4, 6 uſw.) | e 


(2, 4, 6 uſw.) 


Fig. 584 zeigt ein Stück der Zeichnung eines Möbelſtoffes, bei dem die beiden 
Chore im Verhältnis 2 zu 1 wechſeln (nach je zwei ſtarken Faden etwa Nr. 24½ 
des 1. Chores folgt ein ſchwacher Bindefaden, etwa Nr. 60/2 des 2. Chores). Der 
Schuß wechſelt im Verhältnis 1 zu 1 (nach je einem ſtarken Baumwollſchuß folgt 
ein die Figur bildender Kammwollfaden). 

Die Fadenpatrone für das in der linken unteren Ecke von Fig. 585 und 586 
eingegrenzte Stück zeigt (wie ausgezählt) Fig. 584. An den Rändern derſelben iſt 
die Ketten- und Schußfolge erſichtlich. 

Ziehen wir in gewohnter Weiſe aus der Fadenpatrone Fig. 584 die beiden 
Chore getrennt heraus und zeichnen die beiden Schüſſe unter Weglaſſung der Lein⸗ 
wandbindung aufeinander, ſo erhalten wir Fig. 585 und 586. Nach denen wäre 
nun zu ſchlagen: 


| I. Chor ll. Chor 
nie 2 È (Fig. 543) (Fig. 544) 
3 Grundfaden Bindekette 
| Platine 1256 |Platine 257 884 
Baumwoll⸗ ee Kreuz 
Grundſchu lagen 
1. Schuß⸗ ſcuß , 8, 5 ufo), 450 
linie 8 
Kammwoll⸗ Weiß Se. 
Figurſchuß ſchlagen (, 2, 5 uſw) 
Baumwoll⸗ prer | Kreuz 
Grundſchuß chlagen 
See TR | a, eum |. O 
linie j) Lepinwand 
Kammwoll⸗ Weiß ſchlagen 
Figurſchuß flagen 2, 4, 2 ufw) 
l 


Die in Fig. 586 dargeſtellte Verflechtung der Fäden des II. Chores erhalten 
wir, wenn wir aus Fig. 585 jeden zweiten Kettenfaden herauszeichnen. Man braucht 
deshalb dieſe zweite — für die Bindekette beſtimmte Patrone — überhaupt nicht, 
ſondern gibt dem Kartenſchläger die Leſung wie folgt an: 

Pro Linie 2 Karten; für jede Karte iſt die Zeichnung (Fig. 585) zweimal 
durchzuleſen; bei dem erſtmaligen Durchleſen (für das J. Chor) iſt jede Kettenlinie 


* 
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zu beachten, beim zweitmaligen Durchleſen (für das II. Chor) nur jede II. Ketten⸗ 
linie; im I. Chor Weiß ſchlagen, im II. Chor Punkt ſchlagen. 

Auch hier kann man entweder ſemperig levieren (I. Semper = J. Chor, Platinen 
1, 2, 4, 5, 7, 8, 10, 11, 13, 14 uſw., II. Semper = II. Chor, Platinen 3, 6, 9, 12 uſw.) 
und Geradordnung anwenden oder 2⸗-chorig galieren, wie Fig. 587 angibt. 

Das Ableſen des II. Chores aus der Hauptzeichnung Fig. 585 geht nur bei 
Verwendung großer Kartenſchlagmaſchinen. Beim Schlagen auf einer Klaviatur- 
maſchine iſt es vorteilhafter, für das II. Chor die Patrone (Fig. 586) anzufertigen. 
Für Geradordnung und Klaviaturmaſchine wäre ſogar die Herſtellung einer Faden⸗ 
patrone (wie Fig. 584) zu empfehlen. 

Die Entwickelung der Zeichnung für einen 3⸗chorigen und 3⸗-ſchüſſigen Kidder- 
minſter⸗Teppich zeigen die Figuren 588 bis 594. 

Die Kette iſt 1 zu 1 zu 1 (3 verſchiedene Farben) gezettelt, auch der Schuß 
wechſelt 1 zu 1 zu 1. Jede Kettenfarbe bindet mit der zugehörigen Schußfarbe in 
Leinwand; die 3 Leinwandgewebe liegen übereinander und treten (nach der ver- 
langten Figurierung) abwechſelnd in die Mitte, zur Ober- oder Unterſeite des Ge- 
webes. Fig. 588 zeigt die Fadenpatrone. Aus dieſer zogen wir die Zeichnungen 
für die einzelnen Chore (Fig. 589, 590 und 591) heraus. 

Für Fig. 589, 590 und 591 hat folgende Leſung zu gelten: 

Pro Linie 1 Karte: 


I. Chor ; II. Chor N in. Chor 
rote Kette ſchwarze Kette blaue Kette 


Punkt ſchlagen | Schwarz ſchagen Kreuz ſchlagen 
Zeichnen wir die 3 Chore übereinander, ſo erhalten wir Fig. 592 mit fol⸗ 
gender Leſung: 
Pro Linie 1 Karte; die Zeichnung wird für jede Karte dreimal durchgeleſen. 


J. Chor II. Chor III. Chor 
(erſtmaliges (zweitmaliges | (drittmaliges 
Durchleſen) Durchleſen) Durchleſen) 


1. Schuß⸗ 


N | roter Leinwand x und a ENGAN 
Son Shtai | Schuß ſchlagen er ſchlagen a 
2. Schuß⸗ | jchwarzer y Leinwand und 8 

linie | Schuß | a ſchlagen ſchlagen MG | schlagen 

f z blauer m nò m Leinwand 
3. Linie Schuß | ſchlagen m flagen | ſchlagen * 
a roter Leinwand y und 83 Cisi 
4. Qinie Schuß ſchlagen ze ſchlagen x ſchlagen 
warzer Leinwand und p 
5. Linie | ee | © schlagen ſchlagen DE | lager 
| Leinwand 


a blauer . und i 
6. Linie | Schuß ſchlagen u ſch agen 


ſchlagen gr 
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Zeichnet man je 3 Schuß (wie an der linken Seite von Fig. 592 angemerkt) 
auf eine Linie und zeichnet die Leinwand nicht mehr ein, ſondern gibt dieſe dem 
Kartenſchläger nur in der Leſung an, ſo entſteht Fig. 593. 

Von Fig. 593 müßten wir wie folgt leſen: 

Pro Linie 3 Karten; die Zeichnung wird für jede Karte dreimal durchgeleſen: 


J. Chor II. Chor III. Chor 
| rote Kette ſchwarze Kette blaue Kette 


roter Leinwand und 
Schuß schlagen MG e flagen | X ſchlagen 
1. Schuß =; =F n - 
sa ihwarzer |  _ í Leinwand und 
(von unten) Schuß e ſchlagen ſchlagen Tg BO | ſchlagen 
blauer und x Leinwand 
Schuß m ſchlagen i cſchlagen ſchlagen MG 
roter Leinwand und | 8 
Schuß ſchlagen G Oe ſchlagen X ſchlagen 
2. Schuß⸗ ſchwarzer i Leinwand und 
linie Schuß 2 ſchlagen ſchlagen GE ſchlagen 
| blauer und | Leinwand 


Schuß m ſchlagen ſchlagen ſchlagen 18 


Anſtelle der einen Farbe kann indeſſen auch die Papierfarbe treten; ſo entſteht 
Fig. 594 mit (gegenüber Fig. 593) nur wenig geänderter Leſung. Dieſelbe würde 
jetzt lauten: 

Pro Linie 3 Karten; die Zeichnung für jede Karte dreimal durchleſen: 


a” 2 5 | I. Chor [ II. Chor III. Chor 
| rote Kette ſchwarze Nette) blaue Kette 


| roter | Leinwand T weiß und schlagen 
Schuß ſchlagen x ſchlagen ſchlag 
Eine ichwarzer Leinwand e und x 


ſchlagen ſchlagen 


blauer Weiß und Weiß Leinwand 
Schuß ſchlagen ſchlagen ſchlagen 


Schußlinie Schuß | ſchlagen 


U 


So wie in Fig. 594 würde man in der Praxis die Zeichnung ausführen, die 
der Fadenpatrone Fig. 588 entſpricht. 
Nach der Leſung, die wir für Fig. 594 feſtſtellten, würden in die Karte genau 
dieſelben Löcher kommen, als wenn wir nach Fig. 589, 590 und 591 „Farbe“ ſchlügen. 
Bei Verwendung einer 600er Maſchine (beiſpielsweiſe angenommen) wird man 
entweder 
Platine 1, 4, 7, 10 uſw. für den J. Semper (I. Chor), 
„ 1 172 AI 
e 8, 9, 12 „ n r II Gn ;,; 
verwenden und kann dann gerade durchgalieren oder man teilt die Platinen wie 
folgt ein: 
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I. Chor Platine 1-200, 

. 5 201—400, 

* „ 401-600 
und galiert dann 3=chorig, wie dies Fig. 595 zeigt. 


In Fig. 596 wird ein Stück einer Zeichnung für Jacquard-Möbelplüſch dar⸗ 
geſtellt. Es folgt in dieſem nach je einem Grundfaden ein Florfaden. Die Grund— 
kette beſteht aus Baumwollgarn, die Florkette aus Mohairzwirn. Plüſch iſt an den 
Stellen, die in der Patrone mit Punkt (©) bezeichnet find, zu bilden. An den vollaus⸗ 
gemalten () Kreuzungsſtellen flottiert die Mohairkette auf der Stoff-Oberſeite. Wenn 
wir aus einem Stückchen des Stoffes ſämtliche Mohairfäden (Flor- oder Poilfäden) 
herausziehen, ſo finden wir, daß ſich die Grundkette unter den in Fig. 596 mit 
Punkt () und mit Kreuz (x) bezeichneten Stellen jo verflechtet wie bei Fig. 597 
angegeben, alſo in 2er Rips. Unter den in der Zeichnung Fig. 596 weiß gelaſſenen 
Stellen verflechtet ſich die Grundkette ſo wie in Fig. 598. Daraus geht hervor, 
daß die Bindung der Grundfäden von der Figurierung abhängig iſt, daß ſonach auch 
die Grundfäden von der Maſchine bewegt werden müſſen und ein Chor zu bilden 
haben. 

Die Florkette wird an den Stellen, wo Flor zu bilden ift (a in Fig. 596) 
nach je 2 Schuß (immer abwechſelnd je eine Hälfte der Poilfäden, alſo einmal die 
ungeradzahligen, einmal die geradzahligen) über eine Rute gelegt, bindet alfo dort 
wie in Fig. 600. 


Zeichnen wir die Grundbindung noch ein, ſo erhalten wir für die Plüſchſtellen 
den in Fig. 601 gezeichneten Durchſchnitt. 

Dieſe Verflechtung beſteht auch in der (mit bezeichneten) Umrahmung der Figur, 
doch werden hier die Florfäden nicht mehr über die Ruten gelegt; die Flornoppen 
haben dadurch einen beſſeren Stand. 

In eine Fadenpatrone überſetzt würden die Plüſchſtellen alſo wie Fig. 602 
ausſehen; am rechten Rande dieſer Patrone ſind die Ruten, am oberen Rande die 
Poilfaden angemerkt. An den in Fig. 596 vollgezeichneten m Stellen ift die Faden- 
verflechtung wie in Fig. 603, an den in Fig. 596 weiß gelaſſenen Stellen ſo wie in 
Fig. 604. Auch in Fig. 603 und 604 ſind die Poilfaden am oberen Rande dieſer 
Teil⸗Fadenpatronen angemerkt. 

Bei „Weiß“ iſt alſo abwechſend entweder die Poilkette oder die Grundkette 
über den Schüſſen liegend, bei m bindet jeder zweite Schuß die Grundkette in Lein⸗ 
wand ab, während die Poilkette flottiert. Die Bindung der Grundkette unter der 
Flottung der Poilfaden, alfo an den in Fig. 596 voll m gezeichneten Stellen, ift 
mithin reine Leinwand, wie in Fig. 599. 

In Fig. 603 und 604 ſind die Ruten nicht eingezeichnet worden, weil ja an 
den beſprochenen Stellen auch keine Plüſchbildung erfolgt. 

Angenommen, wir haben in unſerem Plüſch 800 Poil- und 800 Grundfäden 
und eine 400er Jacquardmaſchine zur Verfügung, jo teilen wir die Platinen in 
2 Chor à 200 und geben jedem der beiden Chor eine Gradordnung von 4 Muſtern. 

Eine derartige 2⸗-chorige Schnürordnung zeigt Fig. 575. 


Verſchieden florbindende Poilfäden müſſen getrennt gebäumt, alſo auf Spulen 
mit ſeparater Spannung gegeben werden. Wir haben in jedem der 4 Muſter 200 


z 


verſchieden bindende Poilfäden, geben alfo immer 4 Fäden (von jedem Muſter einen) 
auf eine Spule; das Spulengeſtell hat ſonach 200 Spulen zu enthalten. 


Flor- und Grundkette können wir aufeinander (immer 1 lor- und 1 Grund- 
faden auf eine Linie) zeichnen; die Zeichnung wird alſo 200 Fäden groß und iſt 
für jede Karte 2 mal (für jedes Chor einmal) durchzuleſen. 

Je 3 aufeinanderfolgende Schüſſe (1 Grundſchuß, 1 Rute, 1 Grundſchuß) 
zeichnen wir auf eine Linie, wir haben alſo pro Linie 3 Karten zu ſchlagen. 

Wir müßten demnach von Fig. 596 wie folgt leſen: 


— —-— — — — 
| | I. Chor | II. Chor 


Grundfaden Poilfaden 
Platine 1—200 Platine 201—400 


In Punkt und Kreuz Lein- In Punkt und Kreuz Lein⸗ 


2 Erſter Schuß wand greifen (1, 3, 5, 7 wand greifen (1, 3, 5, 7 
2 l ujv.) uſw.). Schwarz und Weiß 
o 2 i z 
2g | | nehmen 
8 7 e le en = In Punkt Leinwand greif 
2 5 Erſte Rute eyen 
Setzen, (2, 4, 6, 8 uſw.) 
. — 
2 Zweiter In Punkt, Kreuz u. Schwarz In Punkt und Kreuz Lein⸗ 
Schuß Leinwand greifen (1, 3, 5% wand greifen (1, 3, 5, 7 
7 uſw.). Weiß nehmen uſw.). Schwarz nehmen 
| y 
x $ kt und Kreuz Lein⸗ 
5 In Punkt und Kreuz Sem. In en PR 6 4 = 8 
Dritter wand greifen (2, 4, 6 gran greifen (2, 4, 6, 
2 | Schuß eie e , usw.). Schwarz und Weiß 
= = | uſw.) | nehmen 
2 £ ! 
15) = Zweite Rute In Punkt Leinwand greiſen 
CE (1, 3, 5, 7 ujw) 
a“ Vierter In Punkt, Kreuz u. Schwarz In Punkt und Kreuz Lein⸗ 
Schuß Leinwand greifen (2, 4, 6, wand greifen (2, 4, 6, 8 
8 uſw.). Weiß nehmen uſw.). Schwarz nehmen 


Als weiteres Beiſpiel wollen wir einen Möbelſtoff (Halbdamaſt mit Tringles- 
Vorrichtung) behandeln, welcher aus einer Kette des J. Chores (Figurkette), einer des 
II. Chores (Bindekette) und einer Schaftkette beſteht. Im Gewebe folgt nach je 
vier färbigen Figurſchüſſen immer ein feiner, ſchwarzer Bindeſchuß. Je 6 neben- 
einanderliegende Fäden des J. Chores werden durch eine Platine regiert. Das 
Chorbrett enthält 35 Reihen Löcher und zwar 30 Reihen für das I. Chor und 
5 Reihen für das II. Chor. Die Jacquardhelfen des J. Chores reiten mit ihren 
oberen Hälften auf einfachen Schaftſtäben (Tringles), wie dies Fig. 605 zeigt. Für 
die 30 Chorbrettreihen des J. Chores brauchen wir demnach auch 30 Tringles. Der 
Aushebung von Figurfäden ſeitens der Maſchine ſind die Tringles nicht hinderlich, 
wie dies die beiden letzten Helfen (Fig. 605) zeigen. 

Je 6 im Stoffe nebeneinanderliegende Figurfäden würden — weil an der- 
ſelben Platine hängend — völlig gleichmäßig binden; wir heben indeſſen auf jeden 
Bindeſchuß den fünften Teil der Tringles aus, wodurch wir die Figurkette in Atlas 
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abbinden. Die Hebung der Figurkette durch Tringles ift in Fig. 607 durch Type a 
bezeichnet. 

| Fig. 606 zeigt ein Stück einer Zeichnung für ſolchen Möbelſtoff. Auf der rechten 
(beim Weben im Stuhl unteren) Stoffſeite ſollen die Schußfarben laut Zeichnung 
hervortreten; Weiß wird durch die Figurkette gebildet. 


Wenn wir das in Fig. 606 eingegrenzte Stückchen auszählen würden, alſo Faden 
um Faden aufzeichnen, erhalten wir Fig. 607. Am oberen Rande dieſer Faden- 
patrone“ find die Fäden des II. Chores (Bindefäden) mit æ, die Schaftfäden mit m 
bezeichnet. Die am linken Rande der Fig. 607 mit Schraffur angemerkten Schüſſe 
ſtellen die Bindeſchüſſe dar. 


Laſſen wir nun aus Fig. 607 die Schaftfäden weg und zeichnen dann das J. 
und II. Chor getrennt heraus, ſo erhalten wir Fig. 608 und 609. 


Da im 1. Chor immer 6 Faden von einer Platine betätigt werden, fällt dieſe 
Zeichnung (bisher 608) eigentlich ſo aus, wie jetzt in Fig. 610 dargeſtellt. 

Auf die Bindeſchüſſe wird immer nur der Schaft und der fünfte Teil der 
Tringles (dieſe in Atlasſprung) ausgehoben; wir können alſo auch den Bindeſchuß 
in den Patronen der beiden Chors (609 und 610) weglaſſen und erhalten ſo Patronen 
Fig. 611 (J. Chor) und 612 (II. Chor) mit folgender Leſung: 


I. Chor l. Chor 


Platine Platine zunglese Schaft⸗ 
© à Platinen Platinen 
12S ERBE eee eee | (681—649) 
(Fig. 611) | (Fig. 612 dr, 
— ! — — 
Nicht 8 = = In Her Atlas 
[ 
RA Bindeſchuß gelaſſen gelaſſen N | gehoben 
= 8 E — — 2 | Lie 
1. Figurſchuß Weiß gelaſſen Weiß gelajjen gelaſſen gelaſſen 
pro Linie 2. Figurſchuß Weiß gelaſſen Weiß gelaſſen gelaſſen gelaſſen 
des Papieres a en ee nEn 
eine Karte 3. Figurſchuß Weiß gelaſſen Weiß gelaſſen gelaſſen gelaſſen 
| — Ser k E Ze TC 
4. Figurſchuß Weiß gelaſſen Weiß gelaſſen gelaſſen gelaſſen 


Wenn wir nun die Zeichnung des II. Chores (für die Bindekette) betrachten, 
ſo finden wir, daß außer dem 4er Rips, mit welchem dieſe Fäden die Figurſchüſſe 
umſchließen, dieſelben immer noch dort gehoben ſind, wo der Heraustritt der Farbe 
im J. Chor gezeichnet iſt. Die Bindung des II. Chores iſt alſo direkt abhängig von 
der des J. Chores, und wir brauchen für das II. Chor gar keine ſpezielle Patrone. 
Wir können ferner die 4 Figurſchüſſe im J. Chor immer auf eine Linie zeichnen und 
erhalten ſo Fig. 613, welche dem im Fig. 606 eingegrenzten Stück völlig gleich iſt, 
mit folgender Leſung: 


Schams, Weberei. 11 


pro Schuß⸗ 5 or II. Chor Tringles⸗ —Schaft⸗ 
è Figurfaden ß 8 x 
finië Blatine Bindefaden Platinen Platinen 
5 Karten 1288 Platine 289—576 | 577—636 637—648 
—_— = — = — 
Bindeſchu { elaſſen In er Atlas ehoben 
Huf gelaſſen gelaſſ e geh 
3 © gehoben, jonjt Leinwand ; = 5 
a 1. Figurſchuß © gehoben a = i a 5:ufin) gelafjen gelaſſen 
= in — 2 — EEE 
= z gehoben, ſonſt Leinwand =- 
= 2. Figıt m 9 d elajjen elaſſen 
9 dig ii gehoben ſchlagen (1, 3, 5 uſw.) sap gelafi 
= 3% N 5 ER H TA 
5 |3. Figurſchuß X gehoben < gehoben, Jon Leinwand gelaſſen gelaſſen 
ſchlagen (1, 3, 5 uſw.) 
. 3 ſt Lei — ee 
4. Figurſchuß © gehoben TE FW gelaſſen gelaſſen 
< a = In Her Atlas i 
Bindeſchuß gelaſſen gelaſſen gehoben gelaſſen 
2 ji E 
211. Figurihun) © gehoben 55 1 gelaſſen gelaſſen 
S —— . ’ . TA 4 — 
El, 2 B ſt Qei > 
9 2. Figurſchuß MM gehoben In er gelaſſen gelaſſen 
E ee 1% gehoben, ſonſt Leinwand er | er 
S 3. Figurſchuß X gehoben ſchlagen (2, 4, 6 uf) gelaſſen gelaſſen 
— . [O] ſonſt i — 
4. Figurſchuß © gehoben ſchügen 2.4 5 gelaſſen gelaſſen 


Die Fadenpatrone für einen „Jacquard-Dreher“ einfacher Art ſtellt Fig. 614 
dar. Zur Herſtellung dieſes Stoffes hat man, wie dies in Fig. 615 gezeichnet wurde, 
in den Dreherharniſch, den Grundharniſch und den Hinterharniſch zu galieren. 

Eine 400er Jacquardmaſchine angenommen, würde der Dreherharniſch die 
Platinen 301 bis 400 enthalten, der Grundharniſch die Platinen 101 bis 300 und der 
Ginter- oder Hilfsharniſch die Platinen 1 bis 100. 

Als Drehfäden bezeichnet man jene, welche bei der Drehung immer (bald rechts 
bald links) gehoben ſind (ſiehe Fig. 614) —, als Stehfäden jene, welche bei Drehung 
ſtets im Unterfach verbleiben. In den Grundharniſch werden alle Fäden eingezogen, 
in den Dreherharniſch und ebenſo in den Hinterharniſch dagegen nur die Drehfäden. 
Der Einzug in den Dreherharniſch erfolgt jo, wie in Fig. 616 ſkizziert (die halbe 
Helfe erſcheint der Deutlichkeit halber in etwas verzerrter Form). 

Wenn wir den Drehfaden durch die Platine des Dreherharniſches ausheben 
laſſen, wie dies Fig. 617 angibt, ſo wird der Dreherfaden, der im Grundharniſch rechts 
vom Stehfaden eingezogen iſt, auf der linken Seite des Stehfadens gehoben. Dies iſt 
in der Patrone 619 durch Kreuze bezeichnet. Soll hingegen der Drehfaden auf 
derſelben Seite des zu ihm gehörigen Stehfadens gehoben werden, auf der er im 
Grundharniſch ſteht, ſo erfolgt die Aushebung, wie dies Fig. 618 zeigt, durch den 
Grundharniſch. Durch die Bewegung des Fadens in das Oberfach wird die halbe 
Helfe mitgenommen. 
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Die Hebungen der Dreherfaden auf dieſer (ſagen wir der zugehörigen) Seite 
ſind in Fig. 619 mit Punkt, die Hebungen der Stehfaden mit vollem Quadrat 
gezeichnet. 

Die Leſung für Fig. 619 würde daher wie folgt ſich ergeben: 

1. Dreherharniſch, Platine 301 bis 400. Von Fig. 619 den 1., 3, 5. uſw., 
alſo jeden zweiten Faden levieren; Kreuze nehmen. 

2. Grundharniſch, Platine 101 bis 300. Von Fig. 619 jeden Faden levieren; 
Punkt und volles Quadrat ſchlagen. 

3. Hinterharniſch, Platinen 1 bis 100. Genau wie für den Dreherharniſch. 

Der Hinterharniſch iſt eigentlich nur ein Hilfsharniſch und dazu beſtimmt, ein 
leichteres Ausheben der Dreherfäden bei Bildung des Kreuzfaches (in Fig. 619 die 
Kreuze) zu ermöglichen. 

Stets alſo, wenn die Dreherhelfe (ganze und halbe Helfe) gehoben wird, hebt 
man auch die korreſpondierende Helfe des Hinterharniſch. Da dieſe etwas tiefer ſteht, 
wird dadurch der Faden locker und kann die Beanſpruchung, wie dieſelbe in Fig. 617 
dargeſtellt wird, beſſer aushalten. Die langen Augen des Hinterharniſches ermöglichen 
ferner, daß bei der Aushebung nach Fig. 618 der Faden ſich in dieſen frei bewegen 
kann. 

Für den Hinterharniſch braucht man keine ſeparaten Platinen, wenn man fo 
eingaliert, wie dies in Fig. 620 gezeigt wird. Die Schnüre des Hilfsharniſches 
werden hier durch ein zweites Chorbrett a und von da in ſchräger Richtung über 
Glasſtäbe b gezogen, um dann mit den Schnüren des Dreherharniſches vereinigt 
zu werden. Etwas mehr Reibung unter den Schnüren dürfte hierdurch ja aller⸗ 
dings entſtehen. 

Fig. 621 zeigt die Fadenpatrone für einen Jacquarddreher, bei welchem immer 
2 Drehfäden und 2 Stehfäden einander folgen, weil die Drehfäden abwechſelnd Links⸗ 
und Rechtsdreher find, wie dies aus der Einzugsſkizze Fig. 622 hervorgeht. Für 
die Patrone Fig. 623 iſt daher folgende Leſung vorzuſchreiben: 

Dreherharniſch: Von der Zeichnung Fig. 623 die Fäden 1, 4, 5, 8, 9, 12, 
13, 16, 17 uſw. levieren. Kreuz ſchlagen. b 

Grundharniſch: Von der Zeichnung Fig. 623 alle Fäden levieren; Punkt 
ſchlagen. 

Hinterharniſch: So wie bei dem Dreherharniſch. 

Patrone Fig. 624 zeigt die Fadenverflechtung eines Drehergewebes, bei welchem 
die Fäden im Grund einzeln, in den Dreherfiguren aber paarweiſe binden. Der Einzug 
in das Drehergeſchirr hätte alſo ſo zu erfolgen, wie dies die Skizze Fig, 625 angibt. 

Die Patrone Fig. 626 iſt nach der Fadenverflechtung von Fig. 624 ausge⸗ 
arbeitet und erfordert folgende Leſung: 

Dreherharniſch: Von Patrone Fig. 626 ſind die Fäden 3, 4, 7, 8, 11, 12, 
15, 16 uſw. zu levieren. Kreuz ift zu ſchlagen. ; 

Grundharniſch: Es ift jeder Faden der Fig. 626 zu levieren. Punkt ift 
zu ſchlagen. 

Hinterharniſch: So wie für den Dreherharniſch. 

Die Technik der Jacquardweberei iſt eine vielſeitige, da ja die Kombinations⸗ 
möglichkeiten hinſichtlich Vorrichtung und Material faſt unbegrenzte ſind. Eine er⸗ 
ſchöpfende Behandlung ift daher wohl in keinem Lehrbuch möglich und wir be- 
ſchränken uns in dem nachfolgenden kurzen Lehrgange, einem Beitrage des Herrn 
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Direktor J. Schürz der höheren Webſchule zu Greiz auf das Herausgreifen einzelner 
Beiſpiele aus den am häufigſten vorkommenden Gewebegattungen. An Hand der 
Figuren ſoll gezeigt werden, wie die einzelnen Gewebe zuſammengeſetzt ſind und wie 
ſie patroniert werden müſſen, um von dem Kartenſchläger bequem geleſen werden 
zu können. Dabei ift berückſichtigt worden, daß die Patrone möglichſt dem Waren- 
bilde entſpricht, damit Korrekturen leicht vorgenommen werden können. Das Mus- 
einanderſetzen der Patronen hat den Zweck, daß man die einzelnen Effekte in ihrer 
Bindungszuſammenſetzung leicht überſehen kann, um auf dieſe Weiſe das Anfertigen 
des Leſungsſchemas zu erleichtern. 

Fig. 627 zeigt die Skizze (zur Hälfte eingeteilt) für ein einfaches Jacquard⸗ 
gewebe, einer etwa 12 gängigen (12 gg) Ware, deren Liniennetz die Uebertragung auf 
Fig. 628 ermöglicht. Iſt ein Vergrößerungsapparat (Storchſchnabel, Panthograph) 
vorhanden, dann iſt dieſes Netz überflüſſig, da der Apparat einfach auf 200 Patinen 
Größe des zu verwendenden Patronenpapieres eingeſtellt wird und die Konturen nach— 
gezogen werden. 

Fig. 628 iſt die angefangene Patrone oder Muſterzeichnung, deren Teil A die 
Kontur, b die Ausfüllung der Kontur, e das Einſetzen der Bindung in die Figur 
und d das Einſetzen der Bindung in den Grund veranſchaulicht. Es ift dabei zu 
beachten, daß Figur und Grund der Einſtellung des Gewebes entſprechend gut ab— 
gebunden ſind, daß ferner durch das Einſetzen der Bindung die Form nicht leidet, 
und daß ſich Kett- und Schußfäden an den Uebergängen von Figur- und Grund- 
bindung nicht verſchieben laſſen, wodurch das Warenbild geſtört würde. 

Bei Damaſt iſt das Einſetzen der Bindung überflüſſig, da dieſe von den Hebe— 
ſchäften oder von den Meſſern der Maſchine und den beweglichen Teilen des Boden— 
brettes beſorgt wird. 

Leſung: 200 er Jacqardmaſchine Grobſtich. 200 Platinen für Figur. 
A 5 „ Leiſte. 
Farbe nehmen (ſchlagen). Leiſte in Leinwand ſchlagen. 

Fig. 629 zeigt die Entwickelung einer Patrone für Rips mit Border- 
Schäften und doppelter Aushebung. Eine Kettenlinie bedeutet 2 Figurfäden, 
die von einer Platine regiert werden. Es folgen abwechſelnd ein Rippenſchuß (ſtark) 
und ein Schneideſchuß (fein). Fig. 629 a ſtellt die Bindung, 629 b den Fadeneinzug 
und die Schnürung dar, 629 e zeigt den Längsſchnitt des Gewebes, 629d das Leſungs⸗ 
ſchema. Durch die Anwendung einer Schaftkette entſtehen auf der Rückſeite der 
Ware dort Flottungen, wo die Maſchinenkette Figur bildet. Der Längsſchnitt iſt 
vom 19. Kettfaden (von links gezählt) der Figur 629 a gezeichnet. 

Webt man die rechte Stoffſeite im Stuhl nach unten, ſo brauchen nur für die 
feinen (Schneide) Schüſſe Karten geſchlagen zu werden, da auf jeden Rippenſchuß 
die ganze Bindekette (Schaftkette) im Oberfach und die ganze Figur- oder Jacquard⸗ 
kette im Unterfach liegt. (629 e). 

In dem der Figur 630 zu Grunde liegenden Rips ift auch die Schneide- oder 
Schnittkette galiert, die Ware ift aljo eine 2chorige. Man kann bei dieſer Ware an 
den Figurſtellen, wo die Ripskette flottet, den feinen Schuß mit der Schnittkette ab⸗ 
binden (ſiehe die mit F bezeichneten Schüſſe im Längsſchnitt 630 b). Die dunkler ge- 
haltenen (vorgeftrihenen) Linien wendet man an, wenn 2 Linien für eine geleſen 
werden, was bei einfacher Aushebung der Fall iſt. 
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Auch hier folgen abwechſelnd ein grober Rips- oder Rippenſchuß und ein feiner 
Schnitt⸗ oder Schneideſchuß. 

Fig. 630 a: Fadeneinzug und Schnürung. 

Fig. 630 b: Längsſchnitt des T. Kettfadens von 630 e. 

Fig. 630 e: Leſungsſchema. 

Fig. 630 d: Chorbrett. 

Fig. 630 e ift die Patrone. Eine Kettenlinie bedeutet 2 Ripsfaden (von einer 
Platine regiert) und einen Schnittfaden (des 2. Chores). 


Fig. 631 zeigt einen 2 chorigen Rips mit einem Brochierſchuß und doppelter 
Aushebung. 

Fig. 631a: Patrone. Eine Kettenlinie gilt für 2 Ripsfaden (1 Platine) und 1 
Schnittfaden. 
Jede erſte Schußlinie gilt für einen Rippen- und einen Brochierſchuß 

jede zweite pi „ „ Schnittſchuß. 

Das Hervortreten des Brochierſchuſſes iſt durch Ringe bezeichnet. Punkte be⸗ 
deuten die Abbindung des Brochierſchuſſes durch die Ripskette des 1. Chores. Volle 
Quadrate geben die Figurbildung durch die» Ripskette des 1. Chores an. Kreuze 
zeigen die Abbindung des Schnittſchuſſes durch die Schneidekette des 2. Chores. 

Fig. 631 b ift die auseinandergeſetzte Patrone. 

Fig. 631c das Leſungsſchema. 


Fig. 632 ſtellt einen 2 Horigen Rips mit 2 Brochierſchüſſen dar. (Doppelte 
Aushebung). 632 g ift die Patrone. Eine Kettenlinie gilt für einen doppelten Rips⸗ 
und einen Schnittfaden. 

Eine Schußlinie gilt für einen Rips⸗ und einen Brochierſchuß, die andere 
Schußlinie für einen Schneide- und einen Brochierſchuß. Volle Quadrate zeigen die 
Figurbildung durch die Ripskette an, Häkchen die Abbindung des Schneideſchuſſes 
durch die Schneidekette, Punkt, Kreuz und Ring das Hervortreten des Brochierſchuſſes, 
wobei der Ring die Abbindung des Brochierſchuſſes mit der Ripskette, das Kreuz die 
Abbindung des feinen Schuſſes durch die Schneidekette darſtellt. a, b, e — Bindung 
der Effekte, d, e, k = Querſchnitte der Effekte, h — Leſungsſchema. 

Die Behandlung einer Waffelbindung für Jacquards ſtellt Fig. 633 dar. Die 
Geſamtbindung mit angeſetzten Farbeneffekten (ſiehe oben und links an der Patrone) 
zeigt 633e. Das in Fig. 633 a gegebene Motiv wird in 8 facher Vergrößerung auf 
633d übertragen und in den dadurch entſtandenen Vorſtrich (6331) mittels leicht 
blauer Farbe die Figurbindung (633 b), außerhalb des Vorſtrichs die Grundbindung 
(633 c) eingeſetzt. Die am oberen und rechten Rande von Fig. 633 d befindlichen 
Punkte und Kreuze zeigen andersfärbige Faden an, die ſtets auf die Spitzen der 
Grund- und Figurbindung treffen müſſen. s 

Fig. 633g! — Darſtellung des Wechſeleffektes durch die Schüſſe. 
„ 68882 = A + n F „ Kettfaden. 
633g — Warenbild. 


Bei Rauhdecken mit Schußwirkung auf beiden Seiten (oben Schuß-Kreuzköper 
1 unten, 3 oben, unten Kettkreuzköper 3 oben 1 unten) wird die Patrone in der 
Regel wie in Fig. 634 a gezeichnet. Fig. 634 b ift die für Schußfolge 1 zu 1 aus- 
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einandergeſetzte Bindung (1 Ober- 1 Unterſchuß), 634 d für die Schußfolge 2 zu 2 
(wenn der Stuhl nur auf einer Seite Wechſelkaſten hat), beide noch ohne die Grund— 
bindung. Letztere ift bei 634k gezeichnet und bedeuten die vollen Punkte Hebungen 
der Kette für den Oberſchuß, die Kreuze Senkungen der Kette auf den Unterſchuß. 
Der Kartenſchläger ſtellt nun die Schlagmaſchine ſchon ſo ein, daß bei Oberſchüſſen 
die in k voll gezeichneten Punkte immer lochen und bei Unterſchüſſen die mit Kreuz 
bezeichneten Stellen nie geſchlagen werden; er braucht alſo die Bindung nicht einzu⸗ 
zeichnen und fo entſteht aus 634c Fig. 634 b und aus 634 e Fig. 634d. 

Bei einſeitigem Wechſel (2 zu 2, Patrone 634 d) iſt darauf zu achten, daß die 
Oberſchüſſe von Linie 1 und 2, die Unterſchüſſe von Linie 2 und 3 beginnen (beim 
Schlagen von 634 a), damit reine Figurgrenzen entſtehen. Bei Fig. 634c ſehen wir 
auch Längs- und Querſchnitt der Rauhdecke. 

Die Leſung für 6344 würde (Schuß 1 zu 1) lauten: pro Linie 2 Karten. 

1. Karte: Ring ſchlagen, volle Punkte (in k) durchgreifen. 
2. „ weiß 7 Kreuz (in k) ſtets laffen. 


Relief⸗Ware. Fig. 635a zeigt die Patrone. 635 b das Bindungsbild (mit den Saft- 
fäden) für 2 ſeitigen, 635 % für einſeitigen Wechſel. 635 d zeigt einen Querſchnitt 
des Stoffes, Fig. 635 den Fadeneinzug mit der Schnürung, während e die Leſung 
angibt. Die Ware erhält durch das Hervortreten des Figurſchuſſes und die hohe 
Spannung der Maſchinenkette ein reliefartiges Ausſehen. 


— 


Fig. 636 zeigt die Herſtellung von Jacquardfrottierware in allen Details. Bei 
636a ift die Vorderanſicht der Jacquardmaſchine mit Chorbrett und Grundgeſchirr 
dargeſtellt. Die Maſchine arbeitet mit Kartenſparvorrichtung; es werden die Wende— 
haken d durch ein Exzenter e ſo geſtellt, daß das Prisma erſt alle 4 Schuß von dem 
Wendehaken d erfaßt und um ½ gewendet wird. Die Meſſer b werden durch 
Exzenter e in der Pfeilrichtung verſchoben. Stehen die Meſſer fo wie in 636a ge⸗ 
zeichnet, ſo bewirkt ein Loch in der Karte das Heben der Platine, ſind die Meſſer 
aber nach links geſchoben, was Exzenter e bewirkt, fo heben diejenigen Platinen, die 
von der Karte abgedrückt ſind, alſo für die kein Loch vorhanden iſt. 

Bei Verwendung der Kartenſparvorrichtung müſſen die Meſſer mittels Exzenter 
bewegt werden. Der Ladenanſchlag erfolgt alle 4 Schuß (636 b) und bewirkt das 
Einknicken der Ladenverbindung g (des Ladenarmes), das Exzenter x. (Siehe 6366). 
In der Patrone 636e bedeutet ein ſchwarzer Punkt eine Schlinge nach oben, ein 
weißer Punkt eine Schlinge nach unten. Dieſe Patrone ift in Fig. 636 auseinander- 

eſetzt. 

i Fig. 636b zeigt einen Längsſchnitt mit 4 Schüffen für 1 Kartenblatt und 1 
Ladenanſchlag. Die Lade ift durch g (Fig. 636c) zurückgehalten, beeinflußt durch 
Platine h. Das Abziehen der Platine h wird von Platine i von der Jacquard⸗ 
maſchine aus beſorgt, wenn mit 3 ſchüſſigem Anſchlag gewebt werden ſoll. 4 ſchüſ⸗ 
figer Anſchlag wird durch Exzenter z und Hebel k bewirkt. 636 d iſt das Leſungs⸗ 
ſchema, 636g zeigt Fadeneinzug und Schnürung. Bei Frottierwaren müſſen die 
Ketten genau in der Blattbreite gebäumt werden; die Schaft⸗ oder Grundkette iſt 
ſtark geſpannt, die Schlingenkette dagegen nur loſe. Häufig gibt man der Schlingen⸗ 
kette auf jeder Baumſeite geringe Bremſung und lüftet die eine dieſer Bremſungen 
beim Anſchlag durch eine geeignete Verbindung mit g (636 c). 
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Die Herſtellung von Jacquard⸗Drehergeweben zeigt Figur 637. Bei ihrer An⸗ 
fertigung kommt es in der Hauptſache darauf an, daß die Figuren mit vollſtändigen 
Linksdrehern abgeſchloſſen werden, wie dies in 637a durchgeführt wurde, weil dann 
der Drehereffekt rein erſcheint. Die Punkte a b bilden einen Ausgleich der mittleren 
2 Fäden von den 4 in einem Rohr vereinigten Kettfäden. Setzt man dieſe Punkte 
nicht ein, ſo werden die betreffenden 2 Fäden an den Stellen, wo links und rechts 
gedreht wird, locker und der Drehereffekt wird unrein. 

Fig. 637 b zeigt die Stuhlvorrichtung, 637 die Leſung. Kreuz bezeichnet den 
Rechtsdreher. 

Die rechte Gewebsſeite iſt nach Fig. 637 unten im Stuhl, weil die halbe Helfe 
von unten wirkt. 


Fig. 638 zeigt die Vorrichtung für ein auf dem Handwebſtuhl erzeugtes Damaſt⸗ 
gewebe mit 4teiliger Aushebung. Wir ſehen bei 638a die Bildung des Kreuzfaches, 
bei 638 b das Bodenbrett der Jacquardmaſchine in feiner Verbindung mit dem Chor- 
brett. Bei 4teiliger Aushebung werden gewöhnlich auch 4 Schuß mittels einer Karte 
eingetragen (ſiehe links bei 638d). Einziehung und Schnürung, abgeleitet von Patrone c 
und Bindung d, ift in 638 e verdeutlicht. Abwärts oder aufwärts gerichtete Häkchen 
zeigen den Hoch- oder Tiefzug des betreffenden Vorderſchaftes (mit langen Helfenaugen) 
an. Bei dem Patronieren von Damaſt iſt zu beachten, daß alle ſenkrechten und 
wagerechten Linien bei Ser Atlasbindung nach ſolchen Entfernungen angebracht 
werden, die durch 4 oder 8 teilbar find, damit Vollpunkt auf Leerpunkt geſetzt werden 
kann, die Bindung aljo farf abgegrenzt wird (bei Ser Atlas durch 5 teilbar). 
Die Bindung muß ſo angeſetzt ſein, daß keine Bindepunkte in die Ecken der Figur 
kommen (ſiehe Fig. 638 d). 


Eine eigene Gattung der Drehergewebe bilden die Deutſchen Gardinen, deren 
Erzeugung durch Fig. 639 illuſtriert wird. In Fig. 639a ſehen wir bei a die 
Grundhelfe, bei b die Linksdreherhelfe, bei e den Dreherſchaft, bei d die halbe Helfe. 
Die Daraufſicht der Bindung (639 a) zeigt uns, daß die Schüſſe 1 und 3 flott liegen, 
weil a nicht gehoben worden iſt. Es iſt dies eine Grund⸗Stelle. In der Figur da⸗ 
gegen werden diefe Schüſſe durch a eingebunden (ſiehe Schuß 5 und 7). Das 
Weben geht folgendermaßen vor ſich: Auf die ungeradzahligen Schüſſe (1, 3 uſw.) 
ſchlägt man auf die Platinen a Figur, Schaft e und Dreherharniſch b bleiben im 
Unterfach. Auf die geradzahligen Schüſſe (2, 4 uſw.) hebt man einmal den Schaft e 
und das anderemal den Harniſch b. i iſt die Patrone, nur für Harniſch a gezeichnet. 
Schwarz hebt. Die Karten für die Dreherſchüſſe (2, 4 uſw.) können geſpart werden, 
wenn die Meſſer der Jacquardmaſchine beweglich ſind (ſiehe e in 639 d). Bei Schüſſen, 
die ohne Karte eingetragen werden, darf natürlich das Prisma nicht anſchlagen. 

Fig. 639e zeigt den Fadeneinzug und die Schnürung, 639 K die Leſung, wobei 
für das Kartenſchlagen (mit angebrachter Sparvorrichtung) nur der Figurſchuß 
in Frage kommt. Das Bindungsbild zeigt 639 n. 


Fig. 640 ſtellt einen Bettdecken⸗ und Tiſchzeugſtoff mit Warenwechſel in Gitter⸗ 
bindung dar. Die Bindung 640a wurde für beide übereinander liegenden Gewebe 
angewandt. In Patrone 640 b zeigt die Type U die Anbindung nach oben, die 
Type KY die Anbindung nach unten. (Siehe Leſungsſchema zu 640b und Quer- 
ſchnitt 640 e). 
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640c ift die Patrone zu Skizze 640d und find hier ſämtliche Bindungen an- 
gegeben, fo daß in dem zugehörigen Leſungsſchema die Bindung 64a nicht durd- 
gegriffen zu werden braucht, wie bei Leſungsſchema zu 640b. 


Die Patronierung für einen 2chörigen Möbelſtoff), beidrechtſeitig, mit Binde- 
kette, zeigt Fig. 641. Die Hebung beider Chöre ins Oberfach, ſo daß der Schuß 
unten wirkt, wird durch ein ausgefülltes Quadrat bezeichnet, Kreuz gibt an, daß die 
Fäden des 1. Chors im Oberfach, die des 2. Chors im Unterfach ſind. Ring zeigt jene 
Stellen an, an denen die Faden des 2. Chores im Oberfach, jene des 1. Chores im Unter⸗ 
fach find. Ein leeres Quadrat bedeutet, daß an dieſer Stelle ſowohl die Faden des 1., als 
auch die des 2. Chores im Unterfach ſind, der Schuß alſo oben wirkt. Diejenigen Figuren, 
wo nur ein Chor gehoben ift, find mit vollem Quadrat begrenzt (ſiehe 641a), damit die 
Figuren auf der Rückſeite gut abbinden. 641b — Patronierfarben mit Längsſchnitten, 
6416 — Fadeneinzug und Schnürung. 641 d — Chorbretteiuteilnng. 641e = Leſungs⸗ 
ſchema. 


Fig. 642 zeigt eine Gobelin⸗Imitation mit Schaftkette; Fig. 642a ift die Pa- 
trone, 642 b ſtellt die Einziehung und Schnürung dar. 642c ift die Leſung, 642 d 
zeigt die Patronierfarben und Querſchnitte. 

In Fig. 643 wurde ein Achöriger Gobelin behandelt. Die Bindungen 1 bis 9 
ſtellen die verſchiedenen Effekte mit Längsſchnitten und Patronierfarben dar und 
geht aus ihnen die Bindungstechnik wohl ohne weiters hervor. 643d ift die Leſung, 
643e der Fadeneinzug mit Schnürung, 643f die Chorbretteinteilung. 

Die Leſung fertigt man wie folgt an: 

Schwarzer Schuß: 

1. Chor hebt auf Farbe 2, 3, 4, 6, 9 und bindet auf 8 in Kreuzköper c. 

2. n” " n" „ 5, 6, 8, 9 " " " 2,4 "n " c. 

3. n " " * 2, 4, 55 8 "n * " 6,8 " * C. 

4. „ bindet auf 1 in Bindung a und auf Farbe 2, 4, 6, S in Bindung b. 
und ſo fort wird jeder Schuß nach den Schnitten oder den Bindungen abgeleſen und 
das Reſultat in das Leſungsſchema eingetragen. Die Patrane iſt in 8 Farben ohne 
jede Bindung zu patronieren und zeigt der Stoff am beſten die Effekte für die 
Patrone. Das Patronenpapier berechnet man für eine Kettenlage und eine Schuß 
lage. Fig. 643 g ift die Patrone, deren Ziffern die Farben darſtellen. 


Einen Stoff mit Warenwechſel in 2 facher Leinwand (wechſelndes Hohlgewebe) 
zeigt Fig. 644. Wir ſehen hier in a die Patrone, in d das Bindungsbild. 644 b 
bringt einen Längsſchnitt, e Einziehung und Schnürung, f die Leſung. Zur Be— 
rechnung des Patronenpapieres kommt auch hier nur eine Ketten- und eine Schuß— 
lage in Betracht. 


Fig. 645 zeigt eine Gobelin⸗Imitation mit 2 Choren und 2 Schäften. Wir 
zeigen bei 645 die Patronierfarben mit Querſchnitt b, bei e den Fadeneinzug und 
die Schnürung; 645e ift die Patrone, welche ohne jede Bindung zur Ausführung kommt. 
Die angegebenen Ziffern bedeuten die verſchiedenen Farben. Grundfarbe 1. 645d 
iſt die Leſung. 
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Möbelſtoff beidrechtſeitig mit Schaftkette erläutert Fig. 646. Es zeigen 646a 
die Bindungen für die Effekte b bis i, b die Längsſchnitte, e das Patronieren der 
Effekte, e die Einziehung und Schnürung, d die Leſung. 


Fig. 647 zeigt einen 2ſchüſſigen Möbelſtoff mit dichter Ketteneinſtellung. Der 
Grund muß in einer Bindung gehalten ſein, die beide Farbenſchüſſe ſo aufnimmt, 
daß auf beiden Seiten nur Ketteneffekt entſteht. (Rips 2- oder mehrſchüſſig.) 

Fig. 647 a zeigt den Rips für den Grund, 
„ „ub den Ketteneffekt für die Oberſeite, 
„ „e die Figur der ungeraden Schüſſe, 
„ „ d die Figur der geraden Schüſſe, 
„ „e ift die Patrone, in der dieſe Effekte ſämtlich Wagen ge⸗ 
funden haben. 
Leſung: Farbe ſchlagen, weiß laſſen. 


Fig. 648 ſtellt die Vorrichtung und Patronierung eines Jacquardplüſches dar. 
Es zeigt 648 à eine ſchematiſche Darſtellung der zur Verwendung kommenden 
Maſchine. Durch die Ueberſetzung a können die Meſſer b noch einmal fo hoch ge- 
hoben werden als das Bodenbrett c geſenkt wird, wodurch ein Doppelfach entſteht, 
das Figur 648b darſtellt. Schuß 1 und Rute 2 können gleichzeitig eingetragen 
werden. Bei Schuß 3 find alle Plüſchfaden (Poilfaden) im Unterfach, was dadurch 
erreicht wird, daß man der Maſchine die tiefſte Stellung gibt. Schuß 4 und 5 wie 
bei 1 und 2. Fig. 648 c ſtellt den Einzug und die Schnürung dar. In Patrone 
648 d iſt ſchwarz die Figurbildung durch das 1. Chor, weiß jene durch das 2. Chor 
648e ift die Leſung. Die Figuren 648 bis 1 zeigen einige der gebräuchlichſten 
Plüſchbindungen und zwar: 
Fig. 648 f eine „Poil auf“ Bindung. Nach je 2 Grundſchüſſen folgt 1 Rute 
* n" 8 n” " " " * "n 3 " 
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Die Entwickelung der Patrone zu einer Mouquette-Bindung ſowie die zu- 
gehörige Vorrichtung ift in Fig. 649 dargeſtellt. Fig. 649 a zeigt die Patrone. Die 
Farben oder Typen für die Chöre ſind an der rechten Seite beſonders angegeben. 
649b iſt die Leſung. Die Patrone iſt in Größe eines Chores angefertigt und muß 
deshalb für jedes Chor einmal geleſen werden. Da die Vorrichtung (649c) eine 
Maſchine g für die Unterware und eine Maſchine f für die Oberware aufweiſt, müſſen 
jene Farben, welche Figur bilden follen, bei Maſchine g gelocht (geſchlagen) und bei 
Maſchine f gelaffen werden. Die Jacquardmaſchine ift zugleich jo konſtruiert, daß 
für je 4 Schuß nur ein Kartenblatt gebraucht wird. 

a 1. Erſter Schuß. Maſchine g Figur nach oben, das Prisma preßt an. 

b 1. Zweiter „ Maſchine f ſenkt. Rechen R zieht infolge Einwirkung des 
Erzenters y die Platinen ab. 

c 1. Dritter „ Maſchine k Figur nach unten. Das Prisma preßt an. 

d 1. Vierter „ Maſchine g hebt, das Prisma preßt nicht an, damit ſämtliche 
Platinen hoch gehen können. Die Prismen (Zylinder) der 
Maſchinen werden durch Exzenter x betätigt. 
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Die entſtehende Doppelware wird durch ein über die Breite des Stuhles hin 
und her gehendes Meſſer (bei 2) in die beiden Einzelwaren zerlegt. 


In Fig. 650 ſehen wir bei f die Patrone für einen Jacquardplüſch. Je zwei 
Poilfaden (Florfaden) ſind auf eine Linie gezeichnet, ebenſo je 4 Schuß. Im Galier⸗ 
brett (Harniſchbrett) 650 a heben die ungeradzahligen Schnüre (1, 3, uſw.) Fäden 
des 1. Chores, die geradzahligen (2, 4, 6 uſw.) aber Fäden des 2. Chores. Bei 
650b ſehen wir den Schafteinzug, bei e die Bindung mit Angabe der Ruten. Die 
Längsſchnitte zeigen Figur 650 e und e' die Leſung Fig. 650d; wie aus dieſer er- 
ſichtlich, werden von jeder Linie 4 Blatt geſchlagen. 

Man webt auch diefe 2⸗chorigen Plüſche häufig mit Maſchinen, welche 
Kartenſpar⸗Vorrichtungen (Maſchine mit Abzug, Doppelmaſchine wie 649 c) beſitzen. 


Einen ähnlichen Plüſch, jedoch mit Binde- und Deckkette, zeigt Fig. 651. Bei 
a finden wir die Galierordnung, die Bindung, ſowie die vorkommenden Längsſchnitte 
dieſes Gewebes. Die Leſung (651 b) ift für eine Linie der Patrone (651 c) an- 
gefertigt und ohne Kürzung ausgeführt, was aus den gleichbezeichneten Linien er- 
ſichtlich ift (X). Die Patrone ift fo ausgeführt, daß eine Kettlinie 2 Poilfaden⸗ 
und eine Schußlinie 4 Ruten bedeutet. 


Fig. 652 ſtellt einen 3⸗chorigen Brüſſeler Teppich dar; es zeigt a das Galier⸗ 
brett, b den Stengelſchaft, ed die Bindeſchäfte, e die Bindung des Gewebes, 
f Batronierfarben, g Patrone, h Leſung, i Längsſchnitt. Die Arbeitsweiſe iſt folgende: 

1. Schuß: Schaft 1 hebt; die Jacquardmaſchine ift am tiefſten Stande, das 
Prisma preßt an. 

2. Schuß: Schuß und Rute werden gleichzeitig eingetragen, die Maſchine bildet 
Figur, die Meſſer heben gleichzeitig mit dem Bodenbrett, jedoch doppelt ſo hoch als 
dieſes, wodurch ein Doppelfach entſteht. Schaft 2 hebt. 

In Fig. 653% ſehen wir die auseinandergeſetzte Patrone für einen Jacquard- 
Pikee. Es folgt auf je 2 Leinwandſchuß immer ein Pikeeſchuß (oder Grundſchuß), 
bei 653d folgen immer 2 Grundſchüſſe nach je 4 Leinwandſchüſſen. Letztere Web- 
art findet ſtatt, wenn nur auf einer Seite des Stuhles Wechſelkäſten vorhanden 
find. Aus 653a und b erſehen wir die Galierung und die Anwendung der Border- 
oder Grundſchäfte. Nach je 2 Grundfaden (Schaftfaden) kommt ein Steppfaden 
(Pikeefaden, Jacquardfaden). Patrone 653 e würde keine gute Ware ergeben, weil 
die Steppfäden bei x oben freiliegen und bei xil der Grundſchuß rückwärts zu 
lange flottet. Beim Patronieren iſt darauf zu achten, daß die Fäden der Steppkette 
unten wie oben feine zu großen Flottungen aufweiſen. Wir änderten deshalb 
Patrone e ab und erhielten f. Die gezeichneten Quer- und Längsſchnitte ver- 
deutlichen das Weſen der Bindung. Bei 653i bringen wir die Leſung für 
Patrone e f. 


Es ſei an dieſer Stelle noch ganz beſonders auf die Gewebetafeln am Schluſſe 
des Illuſtrationsbandes (Atlas) verwieſen, in denen die meiſten der hier behandelten 
Waren durch Stoffproben verdeutlicht werden. 


Dorbereitungsmajchinen für die mechanifche Weberei. 


Nach der Erfindung des mechaniſchen Webſtuhles war man natürlich auch ſehr 
bald beſtrebt, die Vorarbeiten, welche ſich ſowohl mit dem Ketten-, als auch dem 
Schußmaterial nötig machen, bevor dasſelbe verwebt werden kann, auf mechaniſchem 
Wege zu leiſten. Es ſind dies: das Spulen (Winden), Zwirnen, Schweifen (Zetteln), 
Schlichten, Leimen, Bäumen uſw. In nachfolgendem ſollen dieſe Maſchinen einer 
kurzen Beſprechung unterzogen werden. 

Es iſt bekannt, daß von der mehr oder minder ſorgfältig ausgeführten Vor⸗ 
arbeit die Güte und vor allem die Menge des herzuſtellenden Gewebes in höchſtem 
Grade abhängt. Schon bei der Handweberei ift der Arbeitserfolg von dem Putzen, 
Leimen, Schlichten, Bäumen, Scheren und Treiben der Kette abhängig; jedes dort 
überſehene rächt ſich beim Weben in größerem Maße, verurſacht größeren Zeitverluſt, 
als dies die Abſtellung des betreffenden Uebels während der Vorarbeit verurſacht 
haben würde. Eine Schleife, die während der Vorarbeit mit einigen Handgriffen 
beſeitigt werden konnte, legt ſich z. B. beim Oeffnen des Faches zwiſchen die Fäden 
und zerreißt eine Anzahl derſelben. Iſt mithin ſchon in der Handweberei große 
Sorgfalt bei Ausführung der Vorarbeiten geboten, ſo iſt dies um viel mehr der Fall 
bei der mechaniſchen Weberei. Der mechaniſche Webſtuhl muß viel und raſch ar⸗ 
beiten, wenn anders ſein Zweck erreicht werden ſoll, es müſſen ſich daher die Fäden 
auf demſelben gut teilen, ſie dürfen nicht leicht brechen und müſſen gleichmäßig ſtraff 
angeſpannt fein. Jede Bewegung des mechaniſchen Stuhles ift ſicher und wird durd- 
geführt, er kann nicht mit dem Gefühl ausgeſtattet werden, das der Handweber be⸗ 
ſitzt, der es ſpürt, der infolgedeſſen nicht durchtritt, wenn ein Hemmnis im Fache 
vorhanden iſt. Aber eben deshalb muß man auch dieſe Fälle möglichſt verhüten. 
Der Erfolg lohnt die angewandte Mühe. 


1. Kettgarnſpulmaſchinen. 


a) Kettgarnſpulmaſchine 14 der Firma Rudolph Voigt in Chemnitz. 
Hierzu Fig. 654. 

Zum Aufwinden der baumwollenen Kettengarne von Warp- oder Ringkopſen 
auf die bekannten Scheibenſpulen bedient man ſich vorzugsweiſe dieſer Maſchine. 
Dieſelbe beſitzt an beiden Seiten je 2 Reihen Rabbeth-Spindeln, die den Vorzug 
haben, daß ſie nur in mehrmonatlichen Zwiſchenräumen einmal geölt zu werden 
brauchen. Die Reinigung des Fadens geſchieht bisweilen noch in der Weiſe, daß 
man den Faden durch Bürſten⸗ und Knotenfänger führt. Neuerdings benutzt man 


— 172 — 


meiſt die in der Zeichnung erſichtliche „Hämig'ſche“ Putzvorrichtung. Dieſelbe beſteht 
aus rotierenden Plüſchwalzen, über die der Faden ſtreicht und an die er hierbei die 
ihm anhaftenden Unreinigkeiten abgibt. Die Walze, die ſelbſttätig hin⸗ und hergeht, 
damit die Fäden nicht einſchneiden, wird durch gegendrückende „Kratzen“ ſtetig ge- 
reinigt, es iſt alſo ausgeſchloſſen, daß ſich Anhäufungen von Unreinigkeiten bilden, 
die bisweilen vom Faden mit fortgeriſſen werden, ſich vor dem Knotenfänger feſt⸗ 
ſetzen und dabei Veranlaſſung zu Fadenbrüchen geben. 

b) Kettgarnſpulmaſchine 34 von Rudolph Voigt in Chemnitz. (Hierzu 
Fig. 655 bis 657. 

Dieſe Maſchine dient zum Spulen der verſchiedenſten Materialien als: Baum- 
wolle, Ramm- und Streichgarne, Seide uſw. Gie ift eingerichtet für horizontal lie- 
gende Spulen, welche am äußeren Umfange, auf welchen das Garn gewickelt wird, 
mit eiſernen Trommeln in Berührung kommen, die vermöge der ſtattfindenden Frik⸗ 
tion die Spulen in Umdrehung verſetzen. Da hierbei die Umfangsgeſchwindigkeit der 
Spulen eine ſtets gleich große iſt, ſo hat der auflaufende Faden und mithin auch der 
Haſpel (Winde), von dem der Faden abläuft, eine ſtets gleichmäßige Geſchwindigkeit. 
Ein Ueberlaufen des Haſpels kann alſo nicht vorkommen, und es werden nicht nur 
Fadenbrüche vermieden, ſondern man erhält auch eine ganz gleichmäßig feſt gewickelte 
Spule. — Es ergibt ſich hieraus ferner, daß man die Spulen ſchneller laufen laſſen 
kann als bei allen anderen Syſtemen, wodurch die größtmöglichſte Leiſtung erzielt wird. 

e) Die Kettgarnſpulmaſchine derſelben Firma Syſtem 8. (Dargeſtellt in Fig. 
658 a und b und 659). 

Dieſelbe unterſcheidet ſich von der in Fig. 655 bis 657 gezeigten Spulmaſchine 
dadurch, daß die Winden unten liegen. Im übrigen findet der Antrieb der Ketten— 
ſpulen am Garnumfange ebenfalls durch Scheiben (Trommeln) ſtatt. Die Maſchine 
beſitzt nur eine Reihe Trommeln, auf welchen zu beiden Seiten die Spulen in ihren 
Führungen liegen. Jede Spule kann durch einen leicht handlichen Hebel bequem 
ein⸗ und ausgerückt werden. Die Fadenführer können, der Stärke des Garnes ent⸗ 
ſprechend, verſtellt werden; ſie dienen gleichzeitig als Knotenfänger. Die Maſchine 
kann auch zum Abſpulen von Kötzern, Bobbinen uſw. eingerichtet werden. 

d) Die Kreuzſpulmaſchine der Firma Rudolph Voigt in Chemnitz, Syſtem 12 
(Fig. 660 bis 663 b). 

In neuerer Zeit führt ſich die Kreuzſpulmaſchine zum Winden der Kettengarne 
immer mehr ein. Während bei den in a bis e beſprochenen Kettenſpulmaſchinen der 
Faden in einer ſo geſchloſſenen Spirallinie um die Spule gelegt wird, daß er die 
Länge der Spule (von Rand zu Rand) erſt nach vielleicht 100 oder 200 Umdrehungen 
durchläuft, wird die Bewegung des Fadenführers bei einer Kreuzſpulmaſchine ſo be⸗ 
ſchleunigt, daß von einem zum anderen Spulenende der Faden nur wenige Windungen 
(6 bis 15) zurückzulegen hat, um dann ſofort die entgegengeſetzte Richtung einzu- 
ſchlagen. Durch dieſe einander kreuzenden Windungen geben ſich die Spulen an den 
Rändern ſelbſt den genügenden Halt, und es ſind keine „Scheibenſpulen“ mehr nötig, 
ſondern einfache Papierröhrchen. 

Garnmaterial wird infolge der einander kreuzenden Windungen weniger auf 
die Spule gebracht wie bei Scheibenſpulen, indeſſen wird dies dadurch ausgeglichen, 
daß die Kreuzſpule durch den Wegfall der Ränder (Scheiben) und die geringe Dicke 
des Spulenkörpers größer iſt, und es laſſen ſich Kreuzſpulen gerade infolge dieſes 
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Umſtandes leichter durchfärben und durchbleichen. Leere und halbvolle Kreuzſpulen 
nehmen auch bedeutend weniger Raum ein als Scheibenſpulen. 

Fig. 660 zeigt eine Kreuzſpulmaſchine zum Abhaſpeln von Strähnen, Fig. 661 
eine ſolche zum Abhaſpeln von Kopſen. Fig. 662 und 663 geben die Details. 

Fig. 664 zeigt eine Schlitztrommel-Kreuzſpulmaſchine der Firma Hermann 
Schroers in Krefeld. Der aufzuſpulende Faden erhält bei dieſer Maſchine ſeine 
Führung dadurch, daß derſelbe in dem Schlitz der rotierenden Trommel hin- und 
herbewegt wird, während die — auf der ſich drehenden Trommel — mitlaufende 
Spule das Material vom Strang oder Kops abzieht. Dieſe Maſchinen werden für 
einfache wie für mehrfache Spulung gebaut; die Trommeln ſind zweigängig, d. h. 
dor Faden kreuzt während einer Trommel-Umdrehung zweimal hin und her. Die 
Spindeln ſind aufklappbar angeordnet (Fig. 665). 

Fig. 666 ferner zeigt eine Kettgarn-Spulmaſchine der Sächſ. Maſchinenfabrik 
vorm. Rich. Hartmann, Akt.⸗Geſ., in Chemnitz, bei welcher die Spulenbildung durch 
Kreuzwindung des Garnes auf koniſche Papierhülſen erfolgt. Der Zweck dieſer 
Spulenform iſt, daß ſich die Spule beim Abwinden des Garnes nicht dreht, ſondern 
aufrecht feſt ſteht, wobei der Faden loſe abläuft. 


2. Schußſpulmaſchinen. 

Für grobe Garne, z. B. Baumwollgarne in der Stärke von Nr. 1 bis 3 ver- 
wendet man zum Spulen faſt ausſchließlich Schlauch⸗Kops⸗Maſchinen. 

a) Eine Schlauchſpulmaſchine, hergeſtellt von Rudolph Voigt, Chemnitz, ſtellt 
Fig. 667 dar. Der Faden läuft vom Haſpel a über die Fadenſtange b nach der 
Rolle e des Ausrückhebels d und von da über den Fadenführer e in den Trichter f, 
in dem er auf die Spindel g gewickelt wird. 

Kommt der Faden vom Kops b, ſo läuft er über die Stange i um die Holz⸗ 
rolle K des Bremsapparates 1, von da nach der Rolle e des Ausrückhebels d und 
dann über den Fadenführer e in den Trichter f. 

Nachdem man auf die Spindel g den zugehörigen Spindelring m geſteckt hat, 
wickelt man dicht unter demſelben den vom Haſpel oder Kops kommenden Faden 
einigemal feft um die Spindel, ſteckt fie in den Trichter k und mit dem unteren Ende 
in die Büchſe des Würtels n und ſetzt den Beſchwerungsſtab o auf den Kopf der 
Spindel. Hierauf ſpannt man den Faden mit der linken Hand an und bringt den 
Hebel d in die Lage ed, wodurch die Spindel in Drehung kommt, da die auf dem 
Rohre des Würtels ſitzende Feder p jetzt in den Bereich der Naſe des koniſchen 
Rades r kommt und von dieſem mitgenommen wird. 

Wenn während des Spulens der Faden bricht, ſo fällt der Hebel d herunter, 
die Feder p kommt außer Bereich der Nafe des koniſchen Rades r und die Spindel 
ſteht ſtill. Iſt der Kops gefüllt, jo tritt das untere Ende der Spindel g aus der 
Buchſe des Würtels n, wodurch die Spindel ebenfalls ſtill ſteht. 

Fig. 668 zeigt die Maſchine in der Anſicht. Das Garn wird ohne Benutzung 
von Holz⸗, Papier- oder Blechſpulen direkt auf die Spulſpindel gewickelt, und es ent- 
ſteht hierbei eine Spule (ein Schlauchkops), welche beim Abſchießen den Faden aus 
dem Innern herauslaufen läßt. Der Kops wird hierbei feſt in den Schützen hinein⸗ 
gedrückt und letzterer ift mit einem leicht zu öffnenden und zu ſchließenden Blechdeckel 
verſehen, um das Herausfliegen des Kopſes zu verhindern und dieſen gleichzeitig gegen 
die Schützenwände feſt anzudrücken. Die Schützenſpindel kommt demzufolge in Wegfall. 
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Auf dieſe Weiſe wird die größtmögliche Garnmenge auf einmal im Schützen 
untergebracht, meiſt noch einmal fo viel als bei gewöhnlichen Spulen. Die Gewichts- 
Kontrolle zwiſchen Spulerei und Weberei wird außerordentlich erleichtert, weil das 
Zurückwiegen und Zählen der Spulenkörper unterbleibt. 


b) Mittlere Garne ſpult man erfahrungsgemäß am beſten mit Kreuzwindung 
auf kurze Papier- oder Holzhülſen, da man auf diefe Weiſe ein größeres Quantum 
im Webſchützen unterbringt und die Gewähr hat, daß ſich das Garn vom Anfang 
bis zum Ende mit gleichbleibender Spannung abwebt. Eine ſolche Maſchine, eben- 
falls von Rud. Voigt, Chemnitz, zeigt Fig. 669 und 670 (Syſtem 10 A). Dieſelbe 
ſpult entweder mit „gewöhnlicher Windung“ auf durchgehende Papierhülſen, Holz⸗ 
oder Blechſpulen oder auch mit „Kreuzwindung“ auf kurze, glatte oder koniſche 
Hülſen. Das Eigengewicht der Spule ſamt Spindel wird bei dieſer Konſtruktion ſo 
weit aufgehoben, daß jeder ſchädliche Druck auf das Garn vollſtändig wegfällt. Für 
empfindliche, gefärbte Garne iſt dies ein großer Vorzug. 

c) Feinere Garne aller Art werden mit Vorteil auf durchgehende Hülſen ge- 
ſpult und man benutzt hierzu Schußſpulmaſchinen mit oben- oder untenliegenden 
Winden. Die erſteren haben meiſt Friktionsbetrieb der Spindeln (Syſtem 50), 
während bei untenliegenden Winden der Schnurenbetrieb die Regel iſt (Syſtem 10). 
Beide Syſteme haben große Verbreitung gefunden, und es hat auch tatſächlich jedes 
derſelben, wie ſchon erwähnt, feine beſonderen Vorteile. Bei beiden Syſtemen kann 
auf Hülſen mit oder ohne Konus geſpult werden, auch kann die Abhaſpelung ſowohl 
von Stranggarnen als auch von Kopſen uſw. ſtattfinden. 


d) Schußgarnſpulmaſchine (Syſtem 5D) der Firma Rudolph Voigt, Chemnitz 
(Fig. 671 und 672). 

Der Faden läuft vom Haſpel a über die Fadenſtange b, über die Rolle c am 
Hebel o, über den Fadenführer d auf die Spule «, welche ſich an dem Konus f 
bildet. Die Umdrehung der Spindel g wird dadurch bewirkt, daß die auf der Friftions- 
welle h befindlichen Friktionsräder i die auf dieſen ruhenden Friktionsſcheiben h in 
Bewegung ſetzen. Letztere tragen oben auf ihren Würtelrohren I die Büchſen m, in 
denen das untere Ende der Spindeln g geführt wird, während das obere Ende im 
Schlitten n gelagert iſt. Die Umdrehung findet nur ſtatt, jo lange der angeſpannte 
Faden den Hebel o mit der Rolle e hebt; bricht der Faden, jo ſenkt ſich der Hebel o 
und hebt durch feine exzentriſche Nafe die Büchſe m, folglich auch die Friktions⸗ 
ſcheibe h, wodurch letztere außer Berührung mit dem Friktionsrad i, alfo auch außer 
Drehung gebracht wird. Die Friktionsſcheibe h darf im ausgerückten Zuſtand nur 
etwa 1½ mm vom Friktionsrad i abſtehen, da ſonſt der Hebel nicht imſtande ift, die 
Friktionsſcheibe zu heben. Zur beſſeren Regulierung der Fadenſpannung dient die 
Spiralfeder, auf welche der hintere Teil des Hebels drückt. Den der Haltbarkeit des 
Fadens entſprechenden Druck erzielt man durch paſſende Stellung des kleinen Ge- 
wichtes p. Um dem Haſpel eine gleichmäßige Umdrehung zu geben, iſt eine variable 
Geſchwindigkeit der ſich koniſch bildenden Spule erforderlich; man erreicht dies, in⸗ 
dem man die Friktionswelle changieren läßt, ſo daß die Friktionsſcheiben, wenn der 
Faden am ſtarken Teile der Spule ſich aufwindet, am äußeren Rande getrieben 
werden und alſo am langſamſten ſich drehen; ſowie der Faden ſich dem unteren 
ſchwachen Ende der Spule nähert, wird die Friktionsſcheibe an immer kleinerem 
Durchmeſſer getrieben und deshalb immer ſchneller laufen, bis der Faden an der 
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Spitze ſelbſt anlangt, wo dann das Umgekehrte ſtattfindet. — Hierzu dient folgender 
Mechanismus: 

Das 15er Rad Nr. 1 auf der Friktionswelle h greift in das 62er Rad Nr. 2 
des Vorgeleges, deffen 30er Rad Nr. 3 in das 124er Rad Nr. 4 auf dem Exzenter⸗ 
bolzen greift, an deſſen äußerem Ende Changierexzenter Nr. 5 durch das Laufrad g 
des Hebels Nr. 6 dieſen letzteren abwechſelnd hebt und ſinken läßt. Am äußeren 
Ende dieſes Hebels hängt das gleichzeitig als Gewicht dienende Verbindungsſtück 
Nr. 7, das unten in den horizontalen Arm des Winkelhebels Nr. 8 eingehängt iſt. 
Die Rolle r am Ende des vertikalen Hebelarmes verſchiebt nun, indem fie in der 
Spur der Führungsrolle s läuft, die Friktionswelle h abwechſelnd hin und her und 
erzeugt hierdurch die verlangte variable Geſchwindigkeit der Spulen. — An dem 
inneren Ende des Exzenterbolzens ſitzt ein zweiter Exzenter Nr. 9; auf dieſem ruht 
ein Laufrad t, das mittels der Exzenterführung u den Fadenführerhebel v an der 
Führungswelle w hebt und ſinken läßt. Dadurch erhalten die Fadenführer d die 
nötige auf- und niedergehende Bewegung. 

Zur Erzielung der „Kreuzwindung“ dient der in Fig. 673 ſkizzierte Meha- 
nismus. 

Auf der Friktionswelle h ift ein Stirnrad a aufgeſchraubt, welches in das 
Stirnrad e eingreift; auf der Warze dieſes Rades ift eine exzentriſche Hubſcheibe e 
aufgepaßt, auf der fih die Exzenterführung e bewegt, deren oberes Ende d mittels 
Bolzen mit dem Fadenführerhebel » drehbar verbunden ift. Durch die exzentriſche 
Bewegung der Hubſcheibe e wird die Exzenterführung e auf- und niederbewegt und 
dadurch auch der Fadenführerhebel »; da letzterer aber durch Schrauben auf der 
Fadenführerwelle w feſtgeſtellt ift, jo bringt er diefe in Bewegung und damit auch 
Fadenführerhalter mit den Porzellanfadenführern, welche nun auf- und nieder— 
ſchwingen. Die Schwingung (der Hub) der Fadenführer wird verändert durch Ber- 
ſtellen des oberen Endes d der Exzenterführung in dem Schlitzloch des Hebels v. 

e) Die Patent⸗Schußgarn⸗Spulmaſchine (Syſtem 10) der Firma Rudolph 
Voigt in Chemnitz. 

Dieſelbe wird erläutert durch Fig. 674 und 675. Die vielſeitigen Anfragen 
nach einer leiſtungsfähigen Schußſpulmaſchine mit untenliegenden Haſpeln und 
Schnurenbetrieb der Spindeln veranlaßten zur Konſtruktion dieſer Maſchine, die ſich 
in überaus kurzer Zeit ſo vorzüglich eingeführt hat, daß der Beweis erbracht iſt, daß 
ſie einem vorhandenen Bedürfnis entſpricht. Die Maſchine ſpult mit gewöhnlicher 
Windung auf durchgehenden Hülſen oder mit Kreuzwindung auf kurze Hülſen mit 
oder ohne Konus. Sie findet vorzugsweiſe Verwendung in Webereien zum Spulen 
von Strängen, Kops u. dergl. in Spinnereien zum Umſpulen fehlerhaft geſponnener 
Kops, in Kops⸗Färbereien und Bleichereien zum Ueberſpulen von gefärbten Kreuz- 
ſpulen oder Kops auf Schußkops uſw. 

Fadenlauf: Der Faden läuft vom untenliegenden Haſpel a direkt über die 
Fadenſtange c, von da nach dem Fadenführer d und dann auf die Spule s. — 
Wird vom Kops b oder von Kreuzſpulen geſpult, ſo läuft der Faden erſt um die 
Bremsrolle e des Apparates g und von da zur Spule. 

Ausrückung: Sobald ein Faden bricht, wird die Spindel in Stillſtand gebracht, 
indem man den Hebel o nach vorn dreht, wodurch deſſen hinterer Schenkel o! den 
Würteloberteil i vom treibenden Unterteil abhebt, wodurch alſo die Spindel in Still⸗ 
ſtand kommt. Iſt die Spule genügend gefüllt, ſo tritt deren unterer Teil aus der 
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ihn führenden Boxe aus und kommt dadurch ebenfalls außer Bewegung. — Faden⸗ 
führung: Die Fadenführung geſchieht wie folgt: Auf dem Antriebbolzen der Blech— 
trommeln 1 (Tambour) ſitzt ein Rad 2, welches in das Rad 3 eingreift, deffen kleines 
Rad 4 greift wieder in ein großes Rad 5 ein, auf deſſen Bolzen 6 der Spulexzenter 
7 befeſtigt iſt; auf dieſem Exzenter führt ſich die Führung 8 mit der Rolle 9; das 
obere Ende der Führung 8 ift durch Bolzen mit dem Fadenführerhebel 10 verbunden 
und bewegt dieſen auf und nieder. Der Fadenführerhebel 10 iſt mit dem Segment 
11 auf der Welle 12 befeſtigt, bringt alſo dieſelbe in Schwingung und mit dieſer 
auch die darauf befeſtigten Fadenführer d, welche die Fäden auf die Spule leiten. 
Zum Vergrößern oder Verkleinern des Fadenführerhubes verſtelle man nur den Bolzen 
der Führung 8 im Hebel 10, während das richtige Einſtellen ſämtlicher Fadenführer 
durch Verſtellen des Hebels 10 im Segment 11 geſchieht. Der Faden darf aber nur 
jo tief eingeleitet werden, daß die unterſte Fadenlage noch am geraden kon. Teil der 
Rolle 14 anliegt, keinesfalls tiefer. Der Spulenerzenter 7 muß ſich ſtets in der an- 
gegebenen Pfeilrichtung drehen, ſo daß der Fadenführer d ſich ſchnell nach oben und 
langſam nach unten bewegt, außerdem ſoll ſich der Fadenführer d möglichſt dicht 
an der Spule auf- und niederbewegen. 

f) Die Schußgarn⸗Doublierſpulmaſchine der Firma Rudolph Voigt, Chemnitz 
(Syſtem Nr. 9). 

Fig. 676 und 677. Mit dieſer Maſchine iſt man imſtande, 2 bis 6 einzelne 
Fäden auf eine Schußſpule in der Weiſe zu wickeln, daß 1. dieſe Fäden beim Auf⸗ 
wickeln auf die Schußſpule einen gewiſſen Draht (Zwirnung) untereinander bekommen, 
ſo daß ſie beim Auflaufen auf den ſtets koniſchen Teil der Spule ſich untereinander 
weder verlängern, noch verkürzen können und ſich daher beim Abſchießen alle in 
genau gleicher Länge in das Fach der Kette legen müſſen, 2. daß beim Verweben 
der Schußſpule der vorher unter den Fäden gebildete Draht ſich von ſelbſt voll⸗ 
ſtändig wieder aufdreht, ſo daß die einzelnen Fäden im Fach der Kette genau 
parallel nebeneinander zu liegen kommen, als ob fie einzeln hintereinander ein⸗ 
geſchoſſen worden wären. Der außerordentliche Nutzen dieſer Maſchine beſteht darin, 
daß bei Verwendung von Schußſpulen mit 2, 3 reſp. 4 fachen Schußfäden ½, 2 
reſp. / der Anzahl Schuß in der Weberei erſpart werden. Als Vorgarn werden 
die von der Spinnmaſchine kommenden Kötzer oder Scheibenſpulen (Kettenſpulen) 
benutzt, auf welchen ſich die einzelnen Fäden ſeparat befinden. Jede Spindel der 
Maſchine arbeitet ſelbſttätig und unabhängig von der anderen. Jede Spindel hat 
einen ſelbſttätgen Ausrücker, der den ſofortigen Stillſtand beim Bruch eines einzelnen 
Fadens bewirkt. Jede Spindel bleibt auch ſelbſttätig ſtehen, ſobald die Spule ge⸗ 
füllt iſt, alſo enthält eine Spule ſoviel Garn als die andere, und es kann ein Ueber⸗ 
laufen nicht vorkommen. Das Aufwickeln kann auf Holz-, Bleh- oder Papierſpulen 
geſchehen. Weder mittels des Handſpulrades noch mittels gewöhnlicher Schußſpul⸗ 
maſchinen können ſolche Spulen mit genau gleicher Länge der doublierten Fäden 
wegen der koniſchen Aufwickelung erzielt werden, auch liegen nach dem Abſchießen 
ins Fach der Kette dieſe Fäden nicht genau parallel nebeneinander, ſondern be- 
kommen durch das Ablaufen von der Spule ſoviel Drehungen untereinander, als 
ſie um die Spule herum gewickelt ſind. 

Die Fäden laufen von den Kötzern 22 ab über die halbrunde Leiſte h, durch 
die Oeſen der Fallnadeln t hinauf nach dem Bremsapparate 21, über die durch Ge⸗ 
wicht und Schnur gebremſte Holzrolle 23, durch die Oeſe k des Fadenführers m und 
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durch den Schlitz des Trichters b auf die Spule 3. Es iſt hierbei zu beachten, daß 
die Fäden durch die Oeſe k in deren höchſter Stellung einlaufen (bei v), nicht höher, 
da fie ſonſt in den zylindriſchen Teil des Trichters über » (Fig 677 b) gelangen, 
wo ſie leicht zerrieben werden. 

Die Dicke der Spulen wird bedingt durch höheres oder tieferes Einſtellen des 
Fadenführers m. 

Fig. 677e erläutert den Betrieb bei einer zweiſeitigen Maſchine. Die zweite 
Hauptwelle 39 erhält ihre Bewegung durch einen geſchränkten Riemen von der Mn- 
triebwelle 30 aus. Die Flügelwellen 31 und 34 der einen Seite werden durch 
Schnuren von den Hauptwellen der anderen Seite angetrieben. 


Fadenbruch: Bricht ein Faden, jo fällt die betreffende Nadel t herunter, kommt 
zwiſchen den ſich drehenden Flügel 25 und die Schubſtange 26, dadurch wird letztere 
in der Richtung des Pfeiles zurückgeſchoben und bringt die Falle 27 und den Aus⸗ 
rückhebel 42 zum Umſchlagen. Hierdurch erfolgt ein Abheben des Würtels 4 (Fig. 677 b) 
von dem Friktionsrad 5 und der Stillſtand des ganzen Spulapparates. In aus⸗ 
gerücktem Zuſtande darf der Würtel 4 nur höchſtens 1,5 mm vom Friktionsrade 5 
abſtehen, um ein leichtes Ausrücken der Spindeln zu erzielen. 

Spulenfüllung: Der Stillſtand jedes einzelnen Apparates bei erfolgter Spulen- 
füllung wird dadurch bewirkt, daß ſich die Spindel a, auf welcher die Spule 3 ſitzt, 
während der fortſchreitenden Bewickelung nach unten verſchiebt und zwar ſo lange, 
bis der am unteren Spindelende befeſtigte Teil o mit ſeinem ſeitlichen Stift an die 
ſchiefe Fläche s des Ausrückhebels 42 (Fig. 677 b) ſtößt und dieſen dadurch zum Um⸗ 
ſchlagen bringt. Mittels des Stiftes 27 an der Ausrückfalle 43 (Fig. 677 a) rückt 
man mit der rechten Hand den Spulapparat wieder ein, während man mit der 
linken Hand die Fäden ſpannt. 

Im Anhange ſei hier noch die doppelſeitige Kreuzſpulmaſchine der Sächſ. 
Maſchinenfabrik, vorm. Rich. Hartmann, A.⸗G. in Chemnitz erwähnt (für Kett⸗ 
garne), welche Fig. 678 bis 680 zeigen. 

Sie wird mit 200 und 250 mm Teilung, bezw. Kopfweite ausgeführt. 

Die Aufwindung erfolgt auf Papierhülſen, von etwa 140 bezw. 160 mm Länge, 
in Form zylindriſcher Kreuzſpulen, die bis 160 mm Durchmeſſer erhalten können. 

Die Fadenführerchangierung wird entweder durch einen für die ganze Maſchine 
vorgeſehenen, ruhig arbeitenden Changierapparat, der auch eine Aenderung der Hub⸗ 
länge geſtattet, oder auf Wunſch durch einzelne Exzenter — für je zwei oder zehn 
gegenüberliegende Köpfe je ein Exzenter — bewirkt. 

Die Changiergeſchwindigkeit kann durch Wechſelräder, innerhalb mäßiger Grenzen, 
veränderlich geſtaltet werden. Die Aufwindezylinder find glatt, können auf Wunfd - 
bezw. nach Bedarf auch geriffelt werden. Die Zapfen derſelben laufen in Ringſchmier⸗ 
lagern. Das Aufſteckzeug kann, wie aus den Abbildungen erkenntlich, zum Abſpulen 
von Selfaktor⸗ oder Ringſpinnkötzern, oder vom Strang, oder aber vom Strang und 
von Kötzern eingerichtet werden. Der Betrieb der Zylinder erfolgt durch Schnur- 
würtel, vermittels nachſpannbarer Schnuren. 


) An dieſer Stelle fei noch beſonders aufmerkſam gemacht auf die in dem Kapitel „Neuerungen 
auf textilem Gebiete“ beſprochene „Neue Schuß⸗Spulmaſchine für Hochleiſtung mit Patent⸗Flügelfaden⸗ 
führer“ der Maſchinenfabrik E. Bauch in Landeshut i. Schleſien. 

Schams, Weberei. 12 
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3. Die Zwirnmaſchinen. 


Zur Herſtellung von Zwirnen benützt man entweder Flügelzwirnmaſchinen 
oder Ringzwirnmaſchinen. Wir unterſcheiden ferner Maſchinen zur Herſtellung 
glatter Zwirne und ſolche zur Herſtellung von Effektzwirnen (Knotengarnen, Schleifen— 
garnen). 

Fig. 681 zeigt eine Ringzwirnmaſchine für Baumwolle, hergeſtellt von der 
Firma Carl Hamel Akt.⸗Geſ. in Schönau bei Chemnitz. Die Maſchine iſt mit Waſſer⸗ 
trog verſehen, d. h. ſie dient zur Naßzwirnerei; die zu zwirnenden Fäden werden 
durch einen Trog mit heißem Waſſer geleitet und wird dadurch der Zwirn glätter, 
härter, was für manche Artikel erwünſcht iſt, während andere Artikel den rauheren, 
volleren Faden des Trockenzwirnens verlangen. 

Die Windung kann auf dieſen Maſchinen ſowohl zylindriſch auf Doppelradſpulen 
als auch koniſch in Kopsform auf Holz⸗ oder Papierhülſen erfolgen. Die zylindriſche 
Windung hat den Vorteil, daß die Spulen aufgeſteckt und abgezogen werden können, 
ohne die Maſchine in Stillſtand zu verſetzen, während die koniſche Windung bedingt, 
daß die Maſchine zum Aufſtecken und Abziehen der Spulen ſtill geſetzt werden muß. 
Der Vorteil der koniſchen Windung liegt im Ablaufen und Abweifen der Spulen, 
die koniſche Windung wird deshalb für feine Zwirnnummern ſehr oft vorgezogen. 

Die Maſchinen werden ſowohl einſeitig, als auch doppelſeitig gebaut. Bei 
doppelſeitigen Maſchinen wird das Wechſelzeug ſo angeordnet, daß dem zu zwirnen⸗ 
den Garn auf jeder Seite zu gleicher Zeit ein anderer Draht gegeben werden kann. 

Fig. 682 zeigt eine Ringzwirnmaſchine derſelben Firma, wie ſie beſonders zur 
Herſtellung von zweifädigen Zwirnen aus Kamm-, Streich-, Vigogne- und Shoddy⸗ 
garnen Verwendung findet. Jede. Seite der Maſchine ift für ſich betriebsfähig, 
auch können die beiden Seiten zu gleicher Zeit mit verſchiedener Spindelgeſchwindig— 
keit laufen. 

Fig. 683 zeigt die Ringzwirnmaſchine von Carl Hamel Aktiengeſ. Schönau— 
Chemnitz für Kammgarne. Der Betrieb der Spindeln erfolgt bei dieſen Maſchinen 
durch 2 Trommeln aus Weißblech, die durch Schnuren angetrieben werden. Der 
Antrieb erfolgt mittels Feſt⸗ und Losſcheibe auf eine Trommelwelle, der Betrieb 
der zweiten Trommel erfolgt durch Seilbetrieb. Die Spindelſchnuren werden durch 
diefe Einrichtung ſehr geſchont und Drehungsdifferenzen nach Möglichkeit vermieden. 

Auf den für Naßzwirnerei eingerichteten Maſchinen kann natürlich auch trocken 
gezwirnt werden. 

Die Fadenführung bei dieſen Maſchinen dürfte aus den Schnittzeichnungen 
Fig. 684 und 685 ohne weiteres erſichtlich ſein. 

Eine Ringzwirnmaſchine ähnlicher Konſtruktion ausgeführt von Joh. Jakob 
Rieter & Co. in Winterthur (Schweiz) zeigt Fig. 686, Fig. 687 eine Flügelzwirn⸗ 
maſchine derſelben Firma. 

Fig. 688 zeigt eine doppelſeitige Kreuzdoublierſpulmaſchine der Sächſ. Maſchinen⸗ 
fabrik vorm. R. Hartmann, Chemnitz. 

Dieſe Kreuzdoublierſpulmaſchine dient zum Doublieren — Verdoppeln und 
Vervielfachen — von Baumwollgarn, Kammgarn und Streichgarn, bevor es wegen 
der Herſtellung von Zwirnen zur Zwirnmaſchine gelangt. 

Die Maſchine wird für 2 bis 6fache Garne mit 200 mm Teilung, für 2 bis 
10 fache Garne mit 250 mm Teilung, bezw. Kopfweite ausgeführt. 
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Die Aufwindung der vereinigten Fäden erfolgt auf Papierhülſen, von etwa 
140, bezw. 160 mm Länge, in Form zylindriſcher Kreuzſpulen, die bis zu 160 mm 
Durchmeſſer erhalten können. 

Die Maſchine iſt mit ſelbſttätiger Abſtellung jeder einzelnen Spule verſehen, 
die beim Ablaufen oder Bruch eines der zu vereinigenden Fäden eintritt. 

Die Abſtellung erfolgt durch die Fadenwächternadeln, welche von den einzelnen 
Fäden getragen werden, vermittels der Flügelwelle, in deren Bereich die Nadeln bei 
Fadenbrüchen gelangen, wobei die Spule vom Zylinder abgehoben wird. 

Die Abſtellung geſchieht ſogleich, ſo daß bei der großen Fadenlänge, die zwiſchen 
den Fadenwächternadeln und der Spule vorgeſehen iſt, das Ende des ausgegangenen 
oder gebrochenen Fadens ſtets noch außerhalb der Spule zu finden iſt. 

Um das Nachlaufen der Fäden zu verhindern, ſenkt ſich im Augenblick der 
Abſtellung die Fadenleitrolle, wobei ſie gebremſt wird. Gleichzeitig hebt ſich der 
Nadelkaſten, um die Nadeln aus dem Bereiche der Flügelwelle zu bringen, damit 
die augeknüpften Fäden wieder bequem in die Nadeln eingelegt werden können. 

Durch Anheben des für jede Spule vorgeſehenen Handhebels erfolgt die Jn- 
betriebſetzung jeder einzelnen, ſowie der durch Fadenbruch ſtillgeſtellten Spule. 

Die Fadenführer-Changierung wird entweder durch einen für die ganze 
Maſchine vorgeſehenen Apparat, oder auch durch einzelne Exzenter (für je 2 gegen⸗ 
überliegende Köpfe 1 Exzenter) bewirkt. Jeder auf der Fadenführſtange ſitzende 
Fadenführer läßt ſich verſtellen und iſt leicht auswechſelbar. Die Aufwindezylinder 
ſind je nach Wunſch glatt oder geriffelt. Das Aufſteckzeug wird je nach Bedarf zum 
Aufſtecken von 2 bis 6, bezw. 10 Selfaktor- oder Ringſpinnkötzern, ſowie mit einſtell⸗ 
baren Fadenreinigern eingerichtet. Der Betrieb der Zylinder erfolgt durch Schnur— 
würtel und nachſpannbare Schnuren. Die Aufwindegeſchwindigkeit kann mittels der 
im Betriebe eingeſchalteten Stufenſcheiben von 60 bis 100 Meter Fadenlänge pro 
Minute geregelt werden. 

Eine doppelſeitige Ringzwirnmaſchine der Sächſ. Maſchinenfabrik R. Hartmann, 
Chemnitz, zeigt Fig. 689; dieſelbe dient hauptſächlich zur Herſtellung mittlerer bis 
feinſter zweifacher Kammgarn- und Streichgarn-Webzwirne, die nach Bedarf auch 
mit einem Baumwoll- oder Seidenfaden zuſammengezwirnt werden; ſie iſt auch zur 
Erzeugung dergl. Zwirne aus Baumwoll- oder Seidengarn mit Vorteil zu benutzen. 

Die Maſchine iſt mit Gravityſpindeln ausgerüſtet, die mit kleinen Kniebrems⸗ 
hebeln verſehen ſind und kann bis zu 7000 Umdrehungen in der Minute laufen, 
ohne unruhig zu gehen, zu ſchleudern. 

Die Spindeln ſind zum Aufſtecken von Papierhülſen eingerichtet, auf welche 
das Zwirngarn in Form koniſcher Kötzer aufgewunden wird. 

Die Aufwindung (Ringlatten- bezw. Wagenbewegung) vollzieht ſich vermittels 
der durch Exzenter betätigten Zugſchienen aus Flacheiſen, die längs der mia 
angeordnet find. 

Es wird hierdurch ruhiger, gleichmäßiger Wagengang erzielt und können dem- 
zufolge Maſchinen in größerer Länge und Spindelzahl zur Ausführung gelangen. 

Der vollkommene Aufwindemechanismus wirkt derart, daß Anſatzbildung und 
Kötzerform der auf dem Selfaktor erzeugten gleich iſt. 

Die Ringlatten tragen glasharte Stahlringe. 

Das Zylinderwerk beſteht aus einreihigen, glatten Unterzylindern von 43 mm 
und Oberzylindern von 60 mm Durchmeſſer. 

12° 
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Die Maſchine beſitzt ſelbſttätige Abſtellung bei Fadenbruch, wodurch die Faden- 
lieferung unterbrochen und Garnverluſt vermieden wird. Das Aufſteckzeug enthält 
breite, mit Tuch bezogene Fadenbremslatten und einfache Fadenführerſchienen. Der 
Spindelbetrieb erfolgt durch Schnuren mittels zweier Weißblechtrommeln von 190 mm 
Durchmeſſer. Die Maſchine wird für Parallel- oder Querantrieb (Fig. 689 in Quer⸗ 
antrieb) ausgeführt und richtet ſich hiernach die Ausführung des Antriebsbockes. 
Die Spindelgeſchwindigkeit, die an ſich veränderlich, iſt für beide Seiten zu 
einander immer gleichbleibend, wogegen die Zylinderlieferung bezw. die Zwirn- 
drehung verſchieden ſein kann, vermöge der unabhängig zu einander angeordneten 
Zylinderbetriebe. 

Hauptſächlich werden dieſe Maſchinen, je nach den beabſichtigten Garnſtärken, 
in 70, 76, 82 und 89 mm Spindelteilung gebaut. 

Im weiteren S bz. Fadenlauf uſw. fei auf den Querſchnitt in Fig. 690 
verwieſen. 

Zur Herſtellung von Faden- und Vorgarn-Effektzwirnen, als Noppen, Schlingen 
Schleifen, Kräuſel, Raupen, Flocken und Flammen, ein- und doppelfärbig, finden 
Maſchinen Verwendung, wie eine ſolche (Fabrikat von Carl Hamel Aktiengeſ., 
Schönau⸗Chemnitz) Fig. 691 zeigt. Derartige Zwirne enthalten ſtets einen oder 
mehrere Grundfäden, welche in konſtanter Geſchwindigkeit der Spule zugeführt werden 
und einen oder mehrere Effektfäden, welche in variabler Geſchwindigkeit mitlaufend, 
um den Grundfaden oder Grundzwirn Schleifen oder Knoten bilden, was durch die 
Räder oder Exzenter des Effektapparates erzielt wird. Fig. 692 zeigt den Schnitt 
durch eine einſeitige Effektzwirnmaſchine. 

Die verſchiedenen Arten der auf ſolchen Maſchinen herzuſtellenden Kunſtzwirne 
werden durch die Fig. 693 bis 699 illuſtriert. 

Eine weitere derartige Maſchine zur Herſtellung von Zwirnen mit Knoten, 
Kräuſeln, Schlingen uſw. zeigt Fig. 700. Diefelbe wird von der Sächſ. Maſchinen⸗ 
fabrik vorm. Rich. Hartmann Akt.⸗Geſ. in Chemnitz gebaut und beſitzt ebenfalls 2 
übereinander angeordnete’ Zylinderwerke, deren unteres (das Zwirnzylinderwerk) mit 
durchgehendem ungeteilten Unterzylinder von 45 mm und Oberzylindern von 50 mm 
Durchmeſſer, ohne ſelbſttätige Abſtellung bei Fadenbruch, verſehen iſt. Das obere 
Zylinderwerk (Kunſtzwirn⸗Zylinderwerk) ift mit ungeteiltem durchgehenden Unter- 
zylinder von 32 mm und Oberzylindern von 50 mm Durchmeſſer ausgerüſtet und 
erhält ſeinen Antrieb vom Zwirnzylinderwerk mittels Wechſelrädern, wobei es je 
nach Bedarf in gleicher oder verſchiedener Geſchwindigkeit ſtetig oder mit Unter⸗ 
brechung umlaufen kann. 

Durch Mehrlieferung des Kunſtfadens oder abſatzweiſe Lieferung des Grund- 
fadens, wie auch mit Hilfe der auf- und abgehenden Fadenführerlatte, laſſen ſich die 
erwähnten Zwirnarten erzielen. 

Das Aufſteckzeug iſt eingerichtet, um für jede Spindel zwei Selfaktorkötzer zum 
Zwirnen, 2 ſolcher in Reſerve, ſowie eine Kreuzſpule bezw. Baumwoll-, Mohair⸗ 
oder Seidenſpule aufſtecken zu können. 


4. Kettenſcher( Zettel) maſchinen. 
Das Scheren der Ketten erfolgt entweder im ganzen oder in Sektionen, ent— 
weder ſofort auf einen Zettelbaum oder vorher auf eine Schertrommel, von der die 
Kette dann noch abgebäumt werden muß. 
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Fig. 701 zeigt eine Zettelmaſchine der Firma Howard & Bullough, Acecrington. 
Dieſelbe dient dazu, die auf große Spulen gewundenen Garne auf Bäume zu 
winden (Zettelbäume), die ſpäter der Schlichtmaſchine zu weiterer Verarbeitung über⸗ 
geben werden. Die von dem Spulengeſtell ablaufenden Faden werden durch einen 
ausdehnbaren Kamm (Expanſionskamm) gleichmäßig ausgebreitet und auf jeden der 
Fäden wird eine haarnadelförmige Nadel gehängt. Die in drei Reihen ange- 
ordneten Nadeln werden in engen Schlitzen einer gußeiſernen Schiene geführt. Der 
Antrieb der Maſchine erfolgt durch eine Riemenſcheibe, welche im Betriebszuſtande 
die Wickeltrommel durch eine Friktionsſcheibe mitnimmt. Beim Einrücken der Ma⸗ 
ſchine wird die Friktionsſcheibe gegen die Antriebsſcheibe gedrückt und in dieſer 
Stellung durch eine Art Falle gehalten, indem ſich ein Haken über einen Vorſprung 
legt und die Rückwärtsbewegung verhindert. Wenn dieſer Haken von dem Vorſprung 
abgedrückt wird, erfolgt ſofortiger Stillſtand der Maſchine, weil die Friktionsſcheibe 
von der Antriebsſcheibe zurückweicht. 

Unter der vorerwähnten geſchlitzten Schiene, welche zur Führung der Abſtell⸗ 
nadeln dient, befinden ſich zwei genau abgedrehte eiſerne Walzen, von denen die 
eine in feſten Lagern läuft, während die andere in beweglichen Lagern ſo angeordnet 
iſt, daß ſie ſich ihrer ganzen Länge nach gegen die feſtgelagerte Walze anlehnt. 
Wenn nun ein Kettenfaden bricht, ſo fällt die entſprechende früher von ihm getragene 
Abſtellnadel zwiſchen die beiden Walzen, wird von ihnen erfaßt und infolge ihres 
Rundlaufens zwiſchen ihnen hindurchgezwängt. Da eine der Walzen feſtliegt, ſo 
muß die andere ausweichen und dieſe kurze Bewegung der Walze wird durch einen 
Hebel auf die vorerwähnte Falle übertragen; der Haken wird von dem Vorſprung 
abgedrückt, die Friktion alſo aufgehoben und die Maſchine bei Bruch eines Fadens 
abgeſtellt (Selbjtabftellung). Zum Meſſen der aufgewundenen Garnlänge dient ein 
Meßapparat mit Zählwerk. 

Die in Fig. 701 beſchriebene Zettelmaſchine liefert alſo Bäume, welche mit 
einem Teile der in der ganzen Webkette zur Verarbeitung gelangenden Kettenfäden 
bewickelt ſind; mehrere ſolcher Zettelbäume werden dann der Schlichtmaſchine vorge— 
legt, in dieſer vereinigt und nach beendetem Schlichten auf den eigentlichen Ketten— 
baum gebäumt. 

Eine weitere Zettelmaſchine (gebaut von der Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. 
R. Hartmann Akt.⸗Geſ. in Chemnitz) zeigt Fig. 702. Dieſelbe hat eine ausziehbare 
Wickeltrommel, ſo daß man darauf Webbäume von verſchiedener Breite bewickeln kann. 

Fig. 703 zeigt eine Sektional⸗Schermaſchine, wie dieſelbe von Gebrüder Sucker 
in Grünberg (Schleſien) gebaut wird. Bei dieſer Maſchine wird die Kette in ein— 
zelnen Bändern und zwar gleich in der erforderlichen Dichte gezettelt. Dieſe Bänder 
oder Sektionen werden mit den Hülſen, auf denen ſie ſich befinden, auf einen Baum 
geſchoben und von dieſem dann auf den eigentlichen Webbaum (Kettenbaum) ent⸗ 
weder ſofort oder auf dem Wege über die Schlichtmaſchine übergebäumt. 

In Buntwebereien iſt heute außer dieſen eben beſprochenen Sektional-Scher⸗ 
maſchinen ziemlich allgemein das Syſtem zur Anwendung gelangt, die Kette zuerſt 
auf einen liegenden Zylinder aufzuzetteln und von dieſem auf den Webbaum über⸗ 
zubäumen. Wir wollen in nachfolgendem zwei dieſer Maſchinen beſprechen und zwar 
die Patent⸗Konus⸗Schermaſchine der Sächſ. Webſtuhlfabrik (Louis Schönherr) 
Chemnitz, und die Konus⸗Kettenſchermaſchine „Sileſia“ der Firma Gebrüder 
Sucker in Grünberg. 
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a) Die Patent⸗Konus⸗Schermaſchine der Sächſiſchen Webſtuhlfabrik, Chemnitz. 

Dieſe in Fig. 704 dargeſtellte Maſchine, von der Fig. 705 und 706 die Schnitt- 
zeichnungen bringen, hat den Vorteil, daß das Scherblatt in möglichſter Nähe der 
Stelle angebracht iſt, an der die Kettfaden auf die Schertrommel auflaufen; dadurch 
wird eine korrekte Führung aller Kettfäden erzielt und ein ſeitliches Verlaufen der 
Fäden, beſonders der Seitenfäden, ſowie ein Verdrehen der einzelnen Fadengruppen 
vermieden. Der Antrieb der Schertrommel erfolgt mittels Reibrollengetriebes und 
beſitzt die Trommel vollkommenen Freilauf bei Stillſtand der Maſchine. Dieſer Ans 
trieb geſtattet, die Trommel mittels Fußtrittes völlig ſtoßfrei langſam anlaufen zu 
laſſen, ſo daß ein allmähliches Anſtraffen aller Kettenfäden ſtattfindet, was beſonders 
beim Abſcheren von Spulen wichtig iſt. 

Wenn die Trommel ſtill ſteht, fo ift fie völlig vom Antriebsmechanismus ab- 
getrennt, beim Rückwärtsdrehen ſind daher keinerlei Zahnräder, Friktionsſcheiben u. 
dergl. in raſche Umdrehung zu verſetzen, die Trommel läuft leicht und kann deshalb 
beim Fadenſuchen direkt mittels des Fadenbandes rückwärts gezogen werden. 

Das Schaltrad für die Supportſpindel iſt mit 2 Satz Schaltfallen verſehen 
worden, von denen der eine zum Vorwärts-, der andere zum Rückwärtsſchalten des 
Blattſupportes dient; eine von der Drehrichtung der Trommel beeinflußte Steuerung 
ſchaltet bei Vor- und Rückwärtslauf der Trommel dieſe Schaltfallen ſelbſttätig ent- 
ſprechend um, ſo daß auch der Support vor- oder rückwärts geſchaltet wird und 
niemals Fehler in der Supportſtellung entſtehen können. 

Die Geſchwindigkeit der Schertrommel kann mittels Stufenſcheiben der Qualität 
des zu ſcherenden Garnes ſchnell angepaßt werden; die Maſchine beſitzt keinerlei Zahn— 
räder, ſie läuft deshalb ſehr leicht und faſt geräuſchlos. Die Latte der Trommel, 
welche die Anhängeſtifte trägt, iſt mit einer genauen, deutlichen Zentimeterteilung 
und großen unverwiſchbaren Zahlen ausgeſtattet, ſo daß der Scherer ohne Zuhilfe— 
nahme eines Maßſtabes jederzeit ſicher und ſchnell kontrollieren kann, ob die jeweilig 
aufgeſcherte Kettenbreite richtig iſt. 

Die Ketten finden auf den 20 breiten Latten durchaus gleichmäßige Auflage 
und liegen ſchön gerundet — nicht in ſcharfen Winkeln gebrochen — auf der Trom— 
mel; auf dem Holzkonus können auch glatte Garne, ſelbſt wenn fie mit viel Span- 
nung geſchert werden, nicht abrutſchen. 

Die Scherblattſchaltung mittels Sperrrades und Klinken geſtattet in einfachſter 
Weiſe bis auf too mm genau die Einſtellung des Supportes ohne Verwendung von 
Ketten und Auswechſelung von Kettenrädern. 

Die Ein⸗ und Ausrückung der Maſchine erfolgt in bequemer Weiſe durch 
2 Fußtritte. 

Bezüglich der Berechnung der Kette ſei folgendes erwähnt. 

Angenommen, es ſolle eine Kette von 4800 Fäden geſchert werden in einer 
Breite von 168 em und 6 Stück à 36 m, alfo 216 m lang. Das Kötzergeſtell fei 
für 400 Kötzer eingerichtet, der Muſterrapport habe 89 Fäden. Es kann derſelbe 
dann viermal aufgeſteckt und demnach mit 4 x< 89 = 356 Fäden geſchert werden. 
Daraus ergibt fih weiter, daß 13 Bänder à 356 Faden und 1 Band mit 172 Fäden ge- 
ſchert werden müſſen. Die Fadenzahl pro Band muß immer eine gerade Zahl ſein, 
weil andernfalls beim Kreuzbilden ein Doppelfaden entſteht. Aus der ganzen Ketten— 

356 


breite von 168 em berechnet fid ferner eine Bandbreite von 168 X 4800 121,6 m 
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für die vollen Bänder. Es ſind nun jeder Maſchine 2 Scherblätter beigegeben von 
90 beziehentlich 100 Rohren auf 30 em Länge. 

Wahl des Scherblattes. Von dieſen beiden Blättern iſt dasjenige zu 
wählen, das den geringſten Ueberſchuß über die Bandbreite von 124,6 mm ergibt. 
In unſerm Falle muß das 90er Blatt mit 9 Fäden pro Rohr benutzt werden, wobei 
3 — 40 Rohre bezogen werden, fo daß eine Breite von 300 = = = 133 mm fiğ 
ergibt. Beim Scheren ift das Scherblatt dann mittels der unter dem Blatthalter⸗ 
hebel w befindlichen Schraube jo ſchräg zu ſtellen, daß das auf die Trommel laufende 
Band eine Breite von nur etwa 121,6 mm erhält. 

Leiſtenfäden. Wenn die Leiſtenfäden gleich mit an die Kette angeſchert 
werden ſollen, ſo ſind dieſelben in die obige Berechnung mit einzuziehen. Da man 
auf einen gleichmäßigen Auftrag des Bandes Rückſicht nehmen muß, ſo ſind von 
den gewöhnlich ſtärkeren Leiſtenfäden entſprechend weniger pro Scherblattrohr zu 
nehmen. Die Leiſtenkötzer oder Rollen werden für das Scheren meiſtens auf einen 
kleinen Extraſtänder aufgeſteckt, der nach Bedarf rechts und links vom Hauptgeſtell 
ſeinen Platz findet. Wenn die Ketten geleimt werden, empfiehlt es ſich vielfach, die 
Leiſtenfäden erſt in der Leimmaſchine oder auch auf der Endbäummaſchine der Kette 
zuzuführen, wodurch das Scheren glatter von ſtatten geht. 

Aufſtecken des Muſters. Beim Aufſtecken der Kötzer auf das Geſtell iſt ſo 
zu verfahren, daß der Reihenfolge des Muſters nach immer je ein Kötzer in die 1., 
2., 3., 4. uſw. Etage des Geſtells zu ſtehen kommt, der 5. Kötzer kommt wieder in 
die 1. Etage neben den erſten, der 6. in die 2. Etage neben den 2. uſw. Dabei iſt 
zu beachten, daß möglichſt auf jeden Flügel des Geſtells die gleiche Anzahl Kötzer zu 
ſtehen kommen. Bei unſerem Beiſpiel von 356 Fäden kämen auf jeden Flügel 
178 Kötzer. Beim Scheren von Pfeifen oder Rollen iſt das Muſter ebenfalls immer 
von oben nach unten fortlaufend aufzuſtecken. 

Ein leſen in das Geleſeblatt. Von den beiden Zuführungsſtangen a und b 
am Riſpelblatt wird die obere (a) beim Einziehen herausgenommen, um die Arbeit 
zu erleichtern. Das Einziehen ſelbſt erfolgt dem Muſter entſprechend mittels des 
jeder Maſchine beigegebenen Blattſtechers, indem immer abwechſelnd je ein Faden 
in ein kurzes und langes Rohr gezogen und vorn feſtgehalten wird. Um ſtets kon⸗ 
trollieren zu können, ob die 2 Seitenfäden des Bandes vorhanden ſind, iſt zu emp⸗ 
fehlen, dieſelben auf jeder Seite 2 Rohre von den übrigen Fäden entfernt in das 
Geleſeblatt einzuziehen. Die Stange a wird über die Fäden hinweg wieder in das 
Riſpelblatt eingefügt und es folgt nunmehr das 

Einziehen in das Scherblatt. Unſerer oben angegebenen Berechnung nach 
benutzen wir das Scherblatt mit 90 Rohren und ziehen in dasſelbe mittels des 
Blattſtechers, von der Konusſeite der Maſchine her angefangen, pro Rohr 9 Fäden 
ein. Wir erhalten dabei 39 Rohre mit 9 und 1 Rohr mit 5 Fäden. Wird die Leiſte 
mit angeſchert, fo ift dieſelbe vor den Muſterfäden nach der Konusſeite der Maſchine 
zu einzuziehen; beim Scheren des 2. Bandes werden die Leiſtenfäden dann ausge⸗ 
knüpft und beim Scheren des letzten Bandes auf der anderen Seite des Scherblattes 
wieder eingezogen. Dabei iſt das oben unter „Leiſtenfäden“ Angeführte zu beachten. 

Einſtellung beim Beginn des Scherens. Nunmehr wird die Scher- 
trommel ſo gedreht, daß die Anhängeſtifte nach oben kommen und die Kette an die 
Stifte angehangen. Das Scherblatt ift im Blatthalter e fo zu befeſtigen, daß die 


a 


Schraubenſpitzen in die entſprechenden Löcher des Blattes zu ſitzen kommen. Der 
Schienenſupport d wird ſo weit nach der Konusſeite der Maſchine verſchoben, bis er 
an dem an der Innenſeite des Bruſtriegels befeſtigten Anſchlag anſitzt und der Blatt- 
halterſupport k ift dicht an ihn hinanzuſchieben, worauf die Schrauben 1 und lı beider 
Supporte anzuziehen ſind, ſo daß dadurch Support d an den Supportriegel k und 
der Support f an die Schaltwelle m angekuppelt wird. Der Tourenzähler e ift auf 
Null einzuſtellen, was geſchieht, indem man ihn mittels des Handhebels er außer 
Eingriff mit der auf der Trommelwelle befindlichen Schnecke bringt und ihn dann 
entſprechend dreht. Der Meterzähler n wird auf die Trommel niedergelaſſen und 
ſoweit ſeitlich verſchoben, daß er auf den Stelleiſen läuft, welche neben dem koniſchen 
Hals der Latten unter letzteren befeſtigt find. Mittels des Gegengewichtes nı am 
Zählerhebel gleicht man das Gewicht der Zählertrommel ſo aus, daß bei nicht zu 
ſtarkem Druck auf das Garn doch ein ſicheres Mitnehmen der Trommel durch das 
Garn erfolgt. Auch der Meterzähler iſt auf Null einzuſtellen. 

Einſtellung von Geleſeblatt und Spulen- oder Kötzergeſtell. Geleſe— 
blatt und Spulen- oder Kötzergeſtell find darauf jo zur Schermaſchine zu ſtellen, daß 
die Mittellinie beider in die Mitte des zu ſcherenden Bandes fällt, die Fäden alſo 
von beiden Seiten aus ſymmetriſch dem Scherblatt zulaufen. Dieſe Stellung iſt zur 
Erzielung durchaus gleichmäßiger Spannung auch beim Scheren aller anderen Bänder 
einzuhalten, zu welchem Zweck ſowohl die Schermaſchine mittels des Handrades P, 
als auch das Geleſeblatt und Spulen- oder Kötzergeſtell fahrbar eingerichtet ſind. 

Bildung des Geleſes oder Fadenkreuzes. Die Bildung des Geleſes hat 
für Ketten, welche nicht geleimt werden, beim Beginn des Scherens, für zu leimende 
Ketten am Ende jedes einzelnen Bandes zu erfolgen. Das Geleſe wird in folgender 
Weiſe hergeſtellt: Zunächſt bringt man die Regulierwalze h am Gelefeblatt in die 
obere Stellung, fo daß die Fäden frei liegen. Darauf wird die untere Zuführungs⸗ 
ſtange b um die obere Stange à herumgedreht, wodurch ein Kreuzen und gegen— 
ſeitiges Bremſen ſämtlicher Fäden ſtattfindet, fo daß fie vom Geſtell aus nicht nad- 
laufen können, gehörig ſtraff bleiben und die Geleſefachbildung bedeutend erleichtern. 
Nunmehr hebt man die Klinke g aus und dreht den Handhebel gi zunächſt nach 
vorn, wobei das Geleſeblatt gehoben und das obere Geleſefach gebildet wird. Nach— 
dem man die Schertrommel etwas vorwärts gedreht hat, um ſämtliche Fäden anzu- 
ſtraffen, ſcheitelt man mit Hilfe des Geleſeſtabes, der jeder Maſchine beigegeben iſt, 
das Geleſefach bis durch das Scherblatt hindurch auf und legt hinter letzterem eine 
Schnur ein: hierauf dreht man den Handhebel gi nach hinten, das Geleſeblatt ſenkt 
ſich und das untere Geleſefach wird gebildet, wiederum die Trommel etwas nach⸗ 
gedreht, daß die Fäden ſtraff werden und eine 2. Schnur in das Fach hinter dem 
Scherblatt eingelegt. Das Geleſeblatt wird nunmehr wieder in ſeine mittlere durch 
die Klinke g fixierte Stellung gebracht und die Zuführungsſtange b um a nach 
hinten zurückgedreht, daß die Fäden wieder frei liegen. 

Für Ketten, die nach dem Schlichten durch Trennſtäbe aufgeteilt werden müſſen, 
dienen Geleſeblätter für mehrfache Fadenteilung; ſollen die Ketten auch einen Kamm 
durchlaufen, ſo werden die Scherblätter als ſogenannte Gängelblätter ausgeführt, 
welche ein raſches Abteilen der einzelnen Fadengruppen ermöglichen, die ſpäter ſchnell 
in den Kamm eingeleſen werden können. à 

Einſtellung des Schaltſtangenbolzens im Schlitzhebel; Konuswinkel. 
Die ſeitliche Verſchiebung des Scherblattes für eine Kette muß um ſo größer ſein, je 


— 185 — 


ſtärker das Kettengarn und je dichter die Kette eingeſtellt ift. Beim Scheren der 
erſten Kette muß man zunächſt den Schaltſtangenbolzen im Schlitzhebel ſchätzungs⸗ 
weiſe einſtellen, wobei es ſtets vorteilhafter iſt, etwas mehr Schaltung zu haben als 
zu wenig. Wenn einige Umgänge Kette aufgelaufen ſind, ſieht man an der Lage 
der Garnſchichten bereits, ob man zu viel oder zu wenig Schaltung hat und kann 
eine entſprechende Korrektur vornehmen. Zur genauen Kontrolle dient der jeder 
Maſchine beigegebene Konuswinkel, deſſen Benutzung in Fig. 707 dargeſtellt iſt; er 
wird mit einem Schenkel auf die Latte der Trommel aufgelegt, ſo daß der andere 
Schenkel am Garnkonus anliegt. Liegt der Winkel nur oben am Garnkonus an, 
ſo hat man zu wenig, liegt der Winkel dagegen nur unten am Garnkonus an, ſo 
hat man zuviel Schaltung. Gleiche Garnnummern vorausgeſetzt, muß man für eine 
doppelt dichte Einſtellung auch die doppelt ſo große Schaltung haben, wie für die 
einfache Einſtellung. Die zuerſt geſcherte Kette gibt dem Scherer bereits einen Anhalt 
bei der Einſtellung der Schaltung für die zweite Kette und er erwirbt ſich ſo ſehr 
raſch die nötige Uebung. 

Nach der Einſtellung der Schaltung erfolgt die Regelung der Bandbreite. 
Man dreht zu dieſem Zweck die Schertrommel mit der Hand ½ mal herum, ſo daß 
die Fäden des Bandes gleichmäßig ausgebreitet auf den Trommellatten liegen und 
mißt mit dem Bandmeſſer (Fig. 708), den man am Maßſtab des Blattſupportes 
auf 121,6 mm eingeſtellt hat, die Bandbreite. Durch entſprechende Schrägſtellung 
des Scherblattes läßt ſich die Breite des Bandes genau regeln. 

Scheren des erſten Bandes; Schmitzen. Nunmehr kann das Scheren des 
erſten Bandes erfolgen, wobei zugleich das genaue Meſſen desſelben vorzunehmen 
iſt. Der Meterzähler zeigt deutlich die jeweilig aufgeſcherte Kettenlänge an, ſo daß 
man die Kette genau ſchmitzen kann. Die Markierung der Schmitze erfolgt meiſt mit 
naſſem Rötel oder einem ähnlichen Farbſtoff, von geübten Scherern vielfach gleich 
während des Scherens; oft werden auch bunte Fäden als Zeichen eingeknüpft, wozu 
natürlich die Maſchine ſtets ſtillgeſetzt werden muß. Beim Scheren des erſten Bandes 
hat auch die Kontrolle der richtigen Schaltbolzenſtellung mittels des Konuswinkels 
zu erfolgen. Nachdem die Kette in ihrer ganzen Länge — bei unſerem Beiſpiel 
216 m — aufgeſchert worden iſt, wird ſie hinter dem Scherblatt abgeſchnitten und 
verknotet. Wenn der Scherer alle Bänder ganz gleichmäßig lang abſchneidet und 
knotet, jo erſpart er ſich nochmalige Regelung der Knoten beim Anhängen der Kette 
an den Baum vor dem Abbäumen. 


Zurückziehen der Schaltwelle. Um das Zurückziehen der Schaltwelle m zu 
ermöglichen, das nach Fertigſtellung jeden Bandes zu erfolgen hat, ift das Sperr⸗ 
rad » mit einer geteilten Mutter verſehen, die mittels der Abſtellſtange u geöffnet 
werden kann. Der Scherer braucht dazu ſeinen Platz gar nicht zu verlaſſen, er hebt 
die Stange u etwas an und ſchiebt ſie kräftig nach der Konusſeite der Maſchine zu; 
dadurch öffnet ſich die Schaltmutter und man kann bei gelöſter Schraube lı die Shalt- 
welle m zurückziehen bis an den ihre Bewegung begrenzenden Anſchlag mi; hierauf 
läßt man die Ausrückſtange wieder los, die Mutter ſchließt ſich und man verſichert 
ſich ihres richtigen Eingriffs, indem man die Schaltſpindel ein wenig hin und her 
zu ſchieben ſucht. 


Verſchiebung der Supporte. Die nunmehr nötige Verſchiebung der Sup⸗ 
porte d und f um die Bandbreite — 121,6 mm — erfolgt, indem man zunächſt den 
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Support f, deffen Schraube lı bereits gelöſt ift und der fih beim Scheren des erſten 
Bandes vom Support d um die Verſchiebung entfernt hatte, wieder an den Gup- 
port d heranſchiebt, wobei der Blatthalterhebel w hoch zu heben ift, damit er die 
Kette nicht berührt. Hierauf wird die Schraube lı angezogen, die Schraube ! des 
Schienenſupportes d gelöſt und letzterer um die Bandbreite vom Support f entfernt, 
welches Maß man durch den Zeiger auf der Skala des Supportes f ſicher ableſen 
kann. In dieſer Stellung wird der Schienenſupport feſtgeſchraubt, der Blatthalter- 
ſupport wieder an ihn hinangeſchoben und ebenfalls feſtgeſtellt. Beim Scheren des 
zweiten Bandes nun läuft der linke Seitenfaden desſelben genau in die Ecke, welche 
von der Trommel und dem Hals des erſten Bandes gebildet wird, d. h. er liegt genau 
neben dem letzten Faden des erſten Bandes. 

Einſtellung des Tourenzählers. Wir nehmen an, daß der Tourenzähler e, 
als die 216 m unſerer Kette aufgeſchert waren, auf 19 geſtanden habe; es hätte 
dann die Schertrommel 100 weniger 19 oder 81 Umdrehungen gemacht und auf 
diefe Zahl 81 ift nun der rote Merkzeiger cs und beim Beginn jedes neuen Bandes 
der Tourenzähler einzuſtellen, nachdem zuvor die Latte mit den Anhängeſtiften nach 
oben gedreht worden iſt, denn nur bei dieſer Trommelſtellung läßt ſich der Zähler 
genau einſtellen. Beim Scheren läuft er dann rückwärts und gibt ſtets die Anzahl 
der Touren an, die bis zur Vollendung des Bandes noch zu machen ſind. 

Selbſttätige Ausrückung der Maſchine. Wenn der Tourenzähler auf 1 
angekommen ift, wirkt eine Hebel- und Federverbindung auf die Abſtellwelle ez ein 
und rückt die Maſchine aus. Der Scherer hat dann die noch fehlende Umdrehung 
nachzuſcheren. Vor Beginn eines neuen Bandes iſt dieſer Abſtellmechanismus wieder 
einzurücken und es geſchieht dies am bequemſten nach der Einſtellung des Touren⸗ 
zählers, indem man den Handgriff es niederdrückt. 

Der Meterzähler iff nach dem Scheren des erſten Bandes mittels feines Abjtell- 
hebels ſo hoch zu ſtellen, daß er die Kette nicht berührt. 

Wir geben nachſtehend nochmals eine Zuſammenſtellung der Punkte, die der 
Scherer zu beachten hat, ehe er ein neues Band zu ſcheren beginnt: 1. Zurückziehen 
der Schaltwelle m. 2. Richtige Verſchiebung der beiden Supporte d und f. 3. An⸗ 
ziehen der Schrauben I und h. 4. Einſtellung des Tourenzählers (er). 5. Einſtellung 
der Abſtellvorrichtung (es). 6. Einſtellung von Geleſeblatt und Kötzergeſtell auf die 
Mitte des zu ſcherenden Bandes. ; 

Cin- und Ausrüdung der Maſchine. Die Einrückung der Mafchine er- 
folgt durch langſames Nicdertreten des vorderen unteren Fußtrittes x, wobei ein 
ſtoßfreies, ſanftes Anlaufen der Trommel und ein ganz allmähliches Anſtraffen der 
Kettenfäden ſtattfindet. In der unterſten Stellung wird die Latte x durch eine 
Sperrung fixiert. Um die Maſchine auszurücken, wird die obere Latte xı mit dem 
Fuße niedergetreten, wobei die Einrücklatte x wieder in ihre obere Stellung zurück— 
kehrt. 

Bremſung der Trommel bei Fadenbruch. Bei Fadenbrüchen iſt es nun 
ſehr wichtig, die Trommel möglichſt raſch zum Stillſtand zu bringen, um den ge- 
riſſenen Faden ſchnell wiederfinden zu können. Man erreicht dies ohne Schwierigkeit, 
indem man beim Ausrücken mittels des Fußes die nach oben ſchwingende Einrück⸗ 
latte fängt und dann erft den Fuß von beiden Latten abhebt. Durch dieſes Ver⸗ 
fahren wirkt ein auf der vierkantigen Stange für die Einrüdlatte ſitzender Hebel y 
auf den Bremshebel yı ein, der mittels eines belederten Schuhes ya auf die Scheibe 
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E drückt, wodurch die Trommel ſofort ſtehen bleibt. Beim Abheben des Fußes von 
der Latte x wird die Schertrommel wieder frei. Den Grad der Bremſung kann man 
leicht mittels der im Hebel y verſtellbar angeordneten Rolle regeln. 


Fadenſuchen; Rückwärtsſchaltung des Scherblattes. Der mittels des 
patentierten Reibrollenantriebes erreichte Freilauf der Trommel geſtattet, beim Faden— 
ſuchen letztere direkt mittels des Fadenbandes zurückzudrehen, wobei der geriſſene 
Faden in den meiſten Fällen im Scherblatt ſichtbar wird. Um dabei ein Ueber- 
laufen der Trommel zu verhindern, iſt es vorteilhaft, dieſelbe mittels der an der 
Zählerſeite angebrachten Bremseinrichtung leicht zu bremſen. Beim Rückwärtslauf 
der Trommel findet ſelbſttätig Rückwärtsgang des Scherblattes durch folgenden 
Mechanismus ſtatt: 

Das auf der Schaltſpindel m ſitzende Sperrad » ift mit 2 Satz Schaltklinken vı 
und və verſehen; die Klinken vi falten das Scherblatt vorwärts, die Klinken va 
ſchalten es rückwärts. Zwiſchen den Klinken ſitzt ein Schalthebel, der in ſeinen 2 
durch eine Feder geſicherten Stellungen immer nur einen Satz der Klinken arbeiten 
läßt und den anderen Satz aushebt; dieſer Hebel wiederum wird beeinflußt von 
einem Umſchalthebel, der mittels der Stange vs von dem auf der Trommelwelle 
lofe ſitzenden Fallenhebel vı geſteuert wird; die Fallen des letzteren arbeiten mit 
einem Zahnrad zuſammen, das hinter der Scheibe E befeſtigt ift. Beim Vorwärts- 
gang der Trommel wird der Fallenhebel va durch die linke Falle in feine linke 
Stellung gebracht und durch einen Anſchlag fixiert, der zugleich die linke Falle aus- 
hebt. In dieſer Stellung ſchleift aber nun die rechte Falle über das Zahnrad und 
ſowie die Trommel rückwärts gedreht wird, nimmt das Zahnrad dieſe Falle und den 
Fallenhebel vs nach rechts mit, jo daß durch die oben beſchriebenen Teile die Fallen ve 
zum Eingriff gelangen, Fallen vı aber ausgehoben werden und das Scherblatt rück— 
wärts läuft. 

Regulierwalze am Geleſeblatt. Mittels dieſer Walze wird, unabhängig 
von den Bremsvorrichtungen am Spulen- oder Kötzergeſtell, allen Fäden gemeinſam 
eine durch Feder regelbare Spannung erteilt, ſo daß ein Durchlaufen lockerer Fäden 
unmöglich wird. Die Walze darf erſt niedergelaſſen werden, wenn nach dem Ein⸗ 
rücken der Maſchine alle Fäden ſtraff geworden ſind. Dieſe Walze erleichtert weſent⸗ 
lich die Kontrolle der Fäden, da dieſelben zwiſchen der Walze und dem Geleſeblatt 
alle parallel zueinander laufen. An dieſer Stelle iſt unter den Fäden eine Blend— 
latte angebracht, die ebenfalls dazu dient, das Fehlen eines Fadens ſchneller be— 
merken zu können. Die ſchwarze Seite der Latte iſt bei weißen Ketten, die weiße 
Seite bei dunklen Ketten zu benutzen. 

Spulen- und Kötzergeſtelle. Die Spulengeſtelle enthalten 200 bis 800 Spulen 
mit gußeiſernen Lagern und Führungsrippen, die das Einlegen der Spulen (Scheiben— 
oder Kreuzſpulen) weſentlich erleichtern. Auf Wunſch werden dieſe Geſtelle mit 
Drahtbremsbügeln für jede einzelne Spule verſehen; durch dieſelben wird die 
Spannung der ablaufenden Fäden vergleichmäßigt und das Ueberlaufen der Spulen 
beim Ausrücken der Maſchine verhindert. 

Die Kötzergeſtelle für 200 bis 800 Kötzer ſind meiſt mit Hinterbau verſehen, 
ſo daß jeder Kötzer hinter ſich einen Reſervekötzer ſtehen hat; die Fadenenden beider 
Kötzer werden miteinander verbunden und beim Ablauf des erſten Kötzers läuft der 
Faden vom zweiten Kötzer weiter und es tritt keine Unterbrechung im Scheren ein. 
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Dieſe Geftelle werden mit gemeinſam verſtellbaren Fadenbremseinrichtungen geliefert, 
ſo daß die Fäden je nach Bedarf mehr oder weniger geſpannt werden können. Die 
Kötzergeſtelle können auf Wunſch auch mit Stiften für liegend abzuſcherende Scheiben- 
oder Kreuzſpulen verſehen werden, doch faßt in den meiſten Fällen das Geſtell von 
den letzteren nur halb ſoviel als Kötzer. 

Abbäumen der Kette. Nachdem alle Bänder ſorgfältig aufgeſchert worden 
ſind, erfolgt das Abbäumen der Kette. Die Supporte d und k werden ſo weit als 
möglich nach dem Tourenzähler zu geſchoben, die Supportwelle m wird zurückgezogen 
und der Support k an ihr feſtgekuppelt, fo daß fie ſich nicht drehen kann. Der 
Baum, welcher die Kette aufnehmen ſoll, wird in die Bäummaſchine eingelegt und 
das Schiebelager S gehörig feft geſchraubt. Nachdem die Baumſcheiben in richtiger 
Breite eingeſtellt find, wird die Schermaſchine fo vor die Bäummaſchine gefahren, 
daß die obere Kettenſchicht der Schertrommel genau zwiſchen die Baumſcheiben laufen 
kann und nunmehr die Kette über Streichrohr A, unter Streichrohr B und über 
Streichrohr C hinweg nach dem Baum gezogen und dort befeſtigt. Die Schertrommel 
wird mittels der auf beiden Seiten vorgeſehenen Bremsſcheiben, Bremsbändern und 
Stellgewichten entſprechend gebremſt, wobei es gut iſt, im Anfang etwas Oel oder 
Fett auf die Bremsſcheiben zu geben. Das Ein- und Ausrücken der Bäummaſchine 
erfolgt mittels der Stange fs; letztere kann übrigens beim Scheren aus ihren Hebeln 
ausgehoben werden, damit man bei Bedarf beſſer zur Schertrommel gelangen kann. 
Eine Klinke fa verhindert, daß beim Ausrücken der Maſchine die Kette locker wird. 

Verfahren der Schermaſchine während des Abbäumens. Um die 
Kette während des Abbäumens ſtets genau zwiſchen die Baumſcheiben zu führen, 
trotzdem die unterſte Schicht derſelben um das Maß der Verſchiebung ſeitlich neben 
der oberſten Schicht liegt, muß die Schermaſchine während des Bäumens um dieſes 
Maß verfahren werden. Zu dieſem Zweck wird, nachdem die Schermaſchine der 
oberen Kettenſchicht entſprechend vor die Bäummaſchine geſtellt worden iſt, die an der 
Supportſpindel befeſtigte Kette ma über die am Supportriegel angebrachte Leitrolle 
hinweg nach der mit dem Handrad P verbundenen Kettenrolle geführt und dort auf 
der nach der Maſchine zu gelegenen Seite in den Kettenhaken eingehangen. Um 
die Kette ſtraff zu ziehen, ohne die Maſchine nochmals verfahren zu müſſen, kann 
das Rad P nach Entfernung des Vorſteckers in ſeinem Bolzen nach vorn gezogen 
und außer Eingriff mit dem Zahnkranz der betreffenden Laufrolle gebracht werden. 
In dieſer Stellung zieht man die Kette ſtraff an und ſchiebt die Kettenrolle dann 
wieder zurück. Beim Bäumen wird durch den Schaltmechanismus unter Vermittelung 
der in die verzahnte Laufſchiene eingreifenden verzahnten Laufrolle die Schermaſchine 
ſelbſttätig ſo verfahren, daß die Kette ſtets genau zwiſchen die Baumſcheiben läuft. — 
Der Fallenhebel va ift hierbei in feine linke Stellung (entfprehend dem Vorwärts- 

gang der Trommel) zu bringen und die rechte Umſchaltfalle auszuheben. 
; Abwickelbock. Spezialbäummaſchinen. Falls ſämtliche geſcherte Ketten 
geſchlichtet werden ſollen, enthält die Maſchine ſtatt der ſchweren Bäummaſchine 
einen leichteren und billigeren Abwickelbock. Auf beſonderen Wunſch kann die Bäum⸗ 
maſchine für Bäume bis mit 85 em Durchmeſſer geliefert werden, auch wird die 
Maſchine mit einer Anordnung für bequem einſtellbare zweierlei Geſchwindigkeit 
gebaut. Um handgeſcherte Ketten auf der Bäummaſchine aufbäumen zu können, 
während gleichzeitig auf der Schermaſchine geſchert wird, wird die Maſchine mit 
einer dritten, von beſonderem Riemen anzutreibenden Riemenſcheibe verſehen, auch 
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der erforderliche Kamm, ſowie die zu deſſen Anbringung erforderlichen Stelleiſen 
geliefert. r 

Leiſtung der Scher- und Bäummaſchine. Die Leiftung der Maſchine 
hängt weſentlich ab von Dichte und Qualität der zu ſcherenden Ketten, ſowie von der 
Uebung des Scherers und des das Geſtell bedienenden Mädchens. Nach den ge— 
machten Erfahrungen können auf der Maſchine unter Annahme mittlerer Verhält- 
nijfe pro Woche 50 bis 100 Stück à 36 bis 40 Meter geſchert werden. Die größte 
Leiſtung wird natürlich erzielt, wenn ununterbrochen gleiche, einfarbige Ketten ge— 
arbeitet werden können. Für dieſen Fall empfiehlt es ſich, 2 Ketten übereinander 
zu ſcheren, denn die Trommel faßt das Material für 2 Kettenbäume. 


b) Die Konus⸗Scheermaſchine der Firma Gebrüder Sucker, Grünberg. 

Auch dieſe, in ihrer Wirkung und Einrichtung der vorbeſchriebenen ähnliche 
Maſchine, bezweckt, das Kettenſcheren am Handrahmen in einfach bequemer und 
rationeller Weiſe durch Scheren auf der Maſchine mit wenig Fäden zu erſetzen und 
dadurch den kurzen Webketten die gleich vorteilhafte weitere Behandlung für das 
nachfolgende Leimen oder Schlichten zu verſchaffen, die ſonſt nur lange Kettenpartien 
auf den Leim⸗ oder Schlichtmaſchinen erhalten könnten. Das Spulenfeld wird für 
einfache und Zwirnkötzer, liegende oder ſtehende Rollen, oder auch für Kreuzſpulen 
eingerichtet. 

Fig. 709 zeigt die Abbildung dieſer Maſchine, deren Arbeitsweiſe ſich wie folgt 
geſtaltet: f 

Die vom Spulenfeld kommenden Fäden werden durch zwei Stäbe in ebene 
Richtung gebracht und durch das Patent-Riſpelblatt für mehrfache Teilung und ein 
Scherblatt mit Gängellötung in Form eines Bandes der Schertrommel in der Breite 
zugeführt, welche ſie der Einſtellung entſprechend im Webſtuhl einnehmen ſollen. 
An dem Rahmen des Scherblattes iſt eine Meßwalze mit Meßuhr angebracht, welche 
die geſcherte Länge in Metern und Schmitzen ablesbar anzeigt; während zur genauen 
Kontrolle auch von der Schertrommel eine Zähluhr betrieben wird, welche bei Er— 
reichung der eingeſtellten Umdrehungszahl der Trommel die Maſchine ſelbſttätig ſtill⸗ 
ſetzt. Das Patent⸗Riſpelblatt wird bei dieſer Maſchine für vierfache Teilung ein- 
gerichtet und wird durch dasſelbe außer dem einfädigen Fadenkreuz noch eine 
weitere vierfache Teilung für das Einlegen von Teilſtäben beim Schlichten der Kette 
hergeſtellt, ſo daß dort nur jeder vierte Faden nebeneinander geht, was beſonders 
bei dichten Einſtellungen von großem Vorteil iſt. Das Scherblatt mit Gängellötung 
teilt die Kette ferner in genau gleiche Gängel für das Einlegen derſelben in den 
Expanſionskamm beim Aufbäumen nach dem Schlichten. Durch die beim Spulen- 
feld vorgeſehene Spannvorrichtung für die einzelnen Fadenreihen kann das ungleich 
ſchwere Abziehen der Fäden von den vollen und faſt leeren Spulen nicht genügend 
ausgeglichen und reguliert werden, weshalb bei dieſen Maſchinen der Patent- 
Fadenſpannungs⸗Regulator in Anwendung gebracht wird. Dieſer beſteht darin, daß 
ſämtliche Fäden die zum ſicheren Anhalt mit weichem Stoffen überzogene, nach Be⸗ 
lieben mehr oder weniger zu bremſende Meßwalze derart umfaſſen, daß ein Durch⸗ 
ziehen einzelner Fäden ausgeſchloſſen iſt. Hierdurch kann allen Fäden gemeinſam 
jede beliebig einſtellbare durchaus gleichmäßige Spannung beim Aufſcheren auf die 
Trommel gegeben werden, ohne jede Rückwirkung auf die ablaufenden Spulen. Die 
Schertrommel ift zum koniſchen Aufſcheren eingerichtet und zur Stütze des erſten 
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Scherbandwickels mit verſtellbaren Winkelhebeln verſehen, die dem Konus eine breite 
Auflage bieten und deren Drehzapfen auf den Latten der Schertrommel in Richtung 
der Trommelachſe verſchiebbar angebracht ſind, um bei Aenderung der Warenbreite 
die Kette ſtets auf die Mitte der Trommel aufſcheren zu können. Die Neigung aller 
Winkelhebel zuſammen wird der jedesmaligen Garnſtärke und Einſtellung entſprechend 
durch Verſtellen einer auf der Trommelachſe ſitzenden Schraube bequem und genau 
reguliert, was bei den mit feſtem Konus arbeitenden Maſchinen nicht möglich iſt. 
Das die Fäden zur Trommel leitende Scherblatt mit Gängellötung iſt mit dem 
Patent-Riſpelblatt gemeinſam auf einem Schlitten befeſtigt, in welchem fih eine 
durch Gewichtshebel belaſtete abhebbare Mutter befindet. Dieſer Schlitten wird auf 
Riegeln durch eine Spindel verſchoben, welche von der Schertrommel aus durch eine 
Kette und auswechſelbare Räderüberſetzung betrieben wird. Zur genauen Einſtellung 
des Schlittens iſt das treibende Kettenrad mit Klaue und Handrad verſehen, ſo daß 
nie toter Gang im Transport entſtehen kann und das Aufſcheren des Bandkonus 
ſehr genau erfolgt. Bei Vollendung jedes Scherbandes wird die im Schlitten be— 
findliche Mutter ausgehoben und der Schlitten mit dem Riſpelblatt und dem Sher- 
blatt um eine Bandbreite verſchoben. Nach Fertigſtellung aller zu einer Webkette 
erforderlichen Bänder wird die Trommel ausgehoben und der Leim, bezw. Schlicht⸗ 
oder Bäummaſchine vorgelegt, wo dieſelbe in den Lagern durch eine einfache Bor- 
richtung eine dem vorher aufgeſcherten Konus entſprechende axiale Verſchiebung er- 
hält, damit die Kettenfäden immer an gleicher Stelle der betreffenden Maſchine oder 
dem Webebaum zugeführt werden. Der Antrieb der Maſchine erfolgt durch Friktions⸗ 
ſcheiben, die ſofortiges Stillſetzen ermöglichen, ſo daß bei Fadenbruch das Ende leicht 
zu finden iſt. Das Einrücken erfolgt in bequemer und leichter Weiſe durch Fußtritt. 
Die Leiſtung der Maſchine hängt naturgemäß von der Qualität der Garne und der 
auf den Kötzern befindlichen Fadenlängen ab. Es werden auf dieſen Maſchinen 
bei 70 bis 80 Gang Einſtellung pro Tag etwa 600 Meter Kette geſchert. 

Die Vorteile der Maſchine beſtehen: 1. in der bequemen und rationellen Her— 
ſtellung von kurzen Webketten mit wenig Fäden und geringen Garnreſten, die bisher 
nur am Handrahmen geſchert werden konnten; 2. in dem durch das feſte Umfaſſen 
der gebremſten Meßwalze am Scherblatt erreichten feſten Aufſcheren des zufammen- 
gezogenen Scherbandes auf die Trommel und Erreichung der denkbar größten 
Gleichmäßigkeit der Fadenlängen durch den Patent⸗Fadenſpannungs⸗Regulator in 
Verbindung mit den Spannvorrichtungen am Spulenfeld; 3. in der äußerſt prak⸗ 
tiſchen patentierten Anordnung des in der Achſenrichtung der Schertrommel verſchieb— 
baren, aus verſtellbaren doppelten Winkelhebeln gebildeten Konus, wodurch die Kette 
ſtets auf die Mitte der Trommel geſchert und auch der Anlegekonus ſelbſt jederzeit durch 
einen einfachen Handgriff der Garnſtärke und Einſtellung entſprechend genau reguliert 
werden kann. Es iſt dabei keine ungefähre Vortaxe mit nachheriger Korrektur nötig; 4. in 
der Anwendung der kleinen transportablen Schertrommel, welche direkt ohne Um⸗ 
bäumen der Leim- bezw. Schlichtmaſchine vorgelegt wird; 5. in der ſehr handlichen, 
leicht zu bedienenden Anordnung der Maſchine und Ausrüſtung derſelben mit Patent- 
Riſpelblatt und Scherblatt mit Gängellötung, wodurch nicht nur das doppelte 
Kreuzfach und noch weitere Teilungen für das Einlegen von Teilſtäben beim Schlichten, 
ſondern außerdem noch ein Gängelkreuz hergeſtellt wird, nach welchem die Kettfäden 
ohne das ſonſt erforderliche ſo läſtige und zeitraubende Abzählen genau gleichmäßig 
geteilt in den Kamm zum Aufbäumen eingelegt werden. Es wird dadurch erreicht, 
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daß die Webketten vielfach geteilt die Leim- bezw. Schlichtmaſchine paſſieren, dadurch 
ein ſehr freies offenes Fach beim Weben ergeben und die Leiſtung der Weberei 
weſentlich verbeſſern und erhöhen. Die Patent-Riſpelblätter für mehrfache Teilung 
werden für vier-, ſechs⸗ oder achtfache Teilung hergeſtellt. Während die kleine Sher- 
maſchine Sileſia ſpeziell für kurze Ketten beſtimmt ift, welche geleimt oder geſchlichtet 
werden ſollen und der betreffenden Maſchine auf der leichten Schertrommel ohne 
Umbäumen vorgelegt werden, ift die Patent-Konus⸗Kettenſchermaſchine CA derſelben 
Firma (dargeſtellt in Fig. 710 und 711) für lange Kettenpartien mit großer kräftiger, 
in ſtarkem Geſtell gelagerter Schertrommel verſehen, von welcher die fertig geſcherte 
Kette abgewickelt wird. Hierbei wird das die Schertrommel tragende Geſtell genau 
dem aufgeſcherten Konus entſprechend automatiſch verſchoben und die Kette genau 
zwiſchen die Baumſcheiben geführt. Soll die geſcherte Kette nun geleimt oder ge— 
ſchlichtet werden, ſo wird der Schermaſchine ein einfacher Abwickelbock vorgeſetzt — 
wie Fig. 710 zeigt — durch welchen die fertig geſcherte Kette in ganzer Breite auf 
einen Vorbaum gewickelt wird, der dann der Leim- oder Schlichtmaſchine vorzulegen 
iſt. Sind die Garne dagegen im Strang geſchlichtet, oder bedürfen dieſelben — wie 
dies bei Zwirnen oft der Fall ift — keiner Leimung, jo wird ſtatt des Abwickel⸗ 
bockes eine Aufbäummaſchine EC mit Schleifriegeln und doppeltem Rädervorgelege 
benutzt — wie Fig. 711 erſehen läßt — und die geſcherte Kette wird von der Trom— 
mel direkt auf den Webebaum fertig gebäumt. Die Schertrommel iſt hierzu mit 
Bremsſcheiben verſehen, auf welche während des Abbäumens durch Hebel und ver⸗ 
ſtellbare Gewichte belaſtete Bremsbänder gelegt werden, wodurch ein feſter und 
gleichmäßiger Baum erreicht wird. Für Webereien, in denen ſowohl Ketten, die nach 
dem Scheren zu leimen ſind, als auch ſolche, die nicht geleimt werden, zur Verwendung 
kommen, wird die Aufbäummaſchine EC mit leicht auswechſelbarer Geſchwindigkeit 
verſehen und iſt man dann in der Lage, mittels derſelben die geſcherte Kette gleich 
auf den Webebaum fertig zu bäumen, oder auch nur für den folgenden Leimprozeß 
mit größerer Geſchwindigkeit auf einen Vorbaum zu winden. Bei Baumwoll- und 
Leinenwaren wird vielfach auf beſondere Härte des Webebaumes Wert gelegt und 
für dieſe Fälle die Aufbäummaſchine mit einem kräftigen Preßapparat verſehen. 
Derſelbe beſteht darin, daß zwiſchen die Baumſcheiben paſſend eine rollende Walze 
durch Hebel und verſtellbare Gewichte feſt gegen die auf den Baum auflaufenden 
Kettenfäden gedrückt und dadurch ein ſehr harter und glatter Webebaum erreicht wird. 


Die in dieſem Artikel als Erzeuger einzelner Maſchinen für Vorbereitung der 
Kette genannten Firmen liefern in der Regel auch alle anderen in Frage kommenden 
Maſchinen. Insbeſondere ſeien genannt: 


Sächſ. Webſtuhlfabrik (Louis Schönherr) Chemnitz, für Spulmaſchinen, 
Bettel, Bäum⸗ und Konusſcher⸗Maſchinen, Lufttrocken⸗Schlichtmaſchinen. 

Sächſ. Maſchinenfabrik, vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ. in Chemnitz, für 
Spul- und Zwirnmaſchinen, Konusſchermaſchinen für Baumwolle, Kammgarn und 
Seide, Sizing- und Lufttrocken⸗Schlichtmaſchinen, Bettel- und Bäum⸗Maſchinen. 

Gebr. Sucker, Grünberg i. Schleſ., für Schlicht und Leim⸗Maſchinen aller 
Art, Bettel- und Konusſcher⸗Maſchinen, Bäum⸗Maſchinen uſw. 


Herm. Schreoers, Crefeld, Konusſcher-Maſchinen für Baumwolle, Kammgarn 
und Seide, Spulmaſchinen, Kreuzſpulmaſchinen uſw. 
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Textilmaſchinenfabrik B. Cohnen in Grevenbroich, Garnſchlicht(Strähnſchlicht)⸗ 
Maſchinen. 

Netzſchkauer Maſchinenfabrik Stark & Söhne in Netzſchkau (Sachſen), Breit⸗ 
ſchlicht⸗Maſchinen aller Art. 

Tatterſall & Holdsworth, Gronau, Enſchedé, Bettel- und Schlicht⸗ 
Maſchinen aller Art. 

Elſäſſiſche Maſchinenbau⸗Geſellſchaft, Mühlhauſen i. Elſ., Sizing⸗ und Luft⸗ 
trocken⸗Maſchinen. 

Maſchinenfabrik Zell i. W. (J. Krückels), Zell i. W. (Baden), Schlicht⸗ 
Maſchinen diverſer Syſteme. 

Zittauer Maſchinenfabrik und Eiſengießerei in Zittau i. S, für Garnmangeln, 
Streichgarn- und Juteſchlicht⸗Maſchinen, Strähnſchlicht⸗Maſchinen, 

C. G. Hauboldt jr., Chemnitz, Breitſchlicht⸗ und Leim⸗Maſchinen für Jute- 
garne, Strähnſchlicht-Maſchinen, Garnmangeln uſw. 

A. Hohlbaum & Co., Jägerndorf (Defterr.-Schlef.), für Strähn- und Breit- 
ſchlicht⸗Maſchinen, Konusſcher⸗Maſchinen, Zettel⸗Maſchinen uſw. 

Großenhainer Webſtuhl⸗ und Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Großenhain i. S., für 
Konusſcher-Maſchinen, Zettel-Maſchinen, Spul⸗Maſchinen, diverſe Syſteme von 
Schlicht⸗-Maſchinen 

W'Schlafhorſt & Co. M.-Gladbach. für Spulmaſchinen, Kreuzſpulmaſchinen, 
Zwirnmaſchinen uſw. 

Gebrüder Franke, Chemnitz, | 

E. Bauch, Landeshut, für Spul- und Zwirn-Maſchinen uſw. 

H. W. Küchenmeiſter, bene 

und viele andere Firmen. 


5. Das Schlichten und Leimen von Kettengarnen in der mechaniſchen Weberei. 

Durch die Bewegung der Schäfte oder der Harniſch-Schnüre, das Oeffnen und 
Schließen des Faches, das Auflegen der Fäden auf die Ladenbahn, das Darüber- 
gleiten des Webſchiffchens und durch die Bewegung des Blattes, verbunden mit den 
Spannungsdifferenzen beim Oeffnen des Faches und beim Anpreſſen des Schuſſes 
an die Ware werden an die Kettfaden während des Webprozeſſes hohe Anforderungen 
geſtellt; ſie vor Abnützung zu ſchützen und ihnen jenen Grad von Feſtigkeit zu geben, 
daß ſie trotz aller Reibung und Spannung nicht brechen, iſt der Hauptzweck des 
Schlichtens und Leimens. 

Die Notwendigkeit, den Kettenfaden erhöhte Feſtigkeit zu verleihen, wächſt mit 
der Dichte der Gewebe, alſo der Höhe der Einſtellung und der Feinheit der Fäden. 

Man ſtärkt oder ſchlichtet die Fäden ferner auch zu dem Zwecke, fie volumi- 
nöſer, dicker zu machen und dadurch der Ware ein kräftigeres Ausſehen, einen beſſeren 
Griff zu geben. Ferner auch, um die Garne und die aus ihnen hergeſtellten Gewebe 
ſchwerer zu machen. 

In allen Fällen, in denen man bezweckt, den Faden voller, griffiger, ſchwerer 
und dabei feſter zu machen, ohne ſeiner Elaſtizität Eintrag zu tun, wird alſo die 
zu ſeiner Imprägnierung dienende Schlichtmaſſe im Faden auch nach Fertigſtellung 
der Ware zu verbleiben haben; hingegen iſt es für andere — z. B. wollene Gewebe 
eine Notwendigkeit, daß ſich die zur Feſtigung der Fäden benutzte Schlichtmaſſe leicht 
durch Auswaſchen wieder entfernen läßt. 
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Sind die Faſern des Fadens weich, wie bei Baumwolle und Leinen, fo genügt 
ein entſprechend hergeſtellter Stärke- oder Mehlkleiſter, alſo ein Klebſtoff von geringerer 
Bindekraft, um den beabſichtigten Zweck zu erreichen; ift aber das Faſermaterial 
härter und widerſpenſtiger, wie z. B. bei Jute oder gröberen Streichgarnen, dann 
müſſen ſtärker wirkende Klebſtoffe, wie Dertrin oder Leim zugeſetzt werden, unter 
Umſtänden muß das Imprägnieren ausſchließlich mit Leim vorgenommen werden. 

Je nach Beſchaffenheit der Flotte, mit der man arbeitet, ſpricht man dann 
vom Schlichten oder vom Leimen der Kette. 

Unter Schlichten im allgemeinen verſtehen wir das Glattmachen der Fäden, das 
darin beſteht, daß man dieſe mit der Schlichtflüſſigkeit tränkt und den dadurch naſſen 
oder feuchten Faden ſo mit Bürſten bearbeitet, daß die aus dem Faden vorſtehenden 
Enden der einzelnen Faſern angeklebt werden, der Faden alſo feine Rauheit ver- 
liert, glatt wird. 

Das Leimen der Streichgarnketten hingegen verfolgt dieſen Zweck nicht; hier 
kann — und ſoll der Faden rauh bleiben, nur feſter werden, deshalb fällt hier das 
Bürſten des mit der Maſſe imprägnierten Garnmaterials weg. 

Seide bedarf infolge ihrer natürlichen Glätte und Feſtigkeit der Schlichte nicht; 
nur in Ausnahmefällen werden die Fäden mit einer Löfung von Gummi-Traganth 
beſtrichen. 

Wie ſchon erwähnt, find das Mehl und die Stärke der Kartoffel und des 
Weizens, ſowie der Leim die Haupt⸗Schlichtmittel. 

Die Stärke wird in der chlorophyllhaltigen Pflanze durch den ſogenannten 
Aſſimilationsprozeß gebildet; ſie dient zu deren Aufbau und iſt in größeren oder 
geringeren Mengen in jeder Pflanze vorhanden. An beſtimmten Stellen der Pflanze, 
ſo in den Samen und Wurzeln, befindet ſie ſich in größeren Mengen, gleichſam als 
Vorrat, aufgeſtapelt. Dies iſt namentlich bei der Frucht des Weizens und bei der 
Wurzelknolle der Kartoffel der Fall. 

In heißem Waſſer quellen die Stärkekörner auf; ſie 5 die Hülle 
(jedes Stärkekorn iſt von einem Häutchen umgeben) und gehen teilweiſe in Löſung 
über; ſie verkleiſtern. Wird ſie bis zum Sieden erhitzt, dann etwa ½ Stunde ge— 
kocht, fo erfolgt eine völlige Verkleiſterung aller Stärketeilchen, auch der (ſtark Heber- 
haltigen) Hautſubſtanz. 

Die Auflöſung der Stärke beginnt bereits bei einer Temperatur von 50° C. 
Je nach dem Grade ihrer Auflöſung dient ſie dann zur Bereitung von harter oder 
weicher Schlichte. Für harte Schlichtungen, durch deren Anwendung der Faden ſteif 
erſcheinen ſoll, kocht man kürzere Zeit, läßt alſo den Auflöſungsprozeß nicht ſo weit 
gedeihen als bei Herſtellung weicher Schlichte, welche dem damit imprägnierten Faden 
die natürliche Weichheit belaſſen ſoll. 

Zur Bereitung der Schlichtmaſſe verwendet man häufig auch Kartoffelmehl, 
Weizenmehl uſw. Mehl ift ein Produkt, welches die Stärke in noch nicht ausge- 
ſchiedenem Zuſtande, noch in Verbindung mit Kleber enthält; es iſt alſo ſozuſagen 
ein Halbfabrikat der Stärke. Ein Mehlkleiſter hat infolgedeſſen mehr Bindekraft und 
wird ſich ganz beſonders für ſolche Garne eignen, die beſchwert werden ſollen. Will 
man durch Beifügung von erdigen Subſtanzen zur Schlichtflotte dem Faden und 
dem daraus entſtehenden Stoffe ein größeres Gewicht verleihen, fo iſt eine Mehl- 
ſchlichte vorzuziehen, weil durch fie die erwähnten Zuſätze feſter an den Faden ge- 
bunden werden, nicht ſo leicht abfallen. 
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Der Leim iſt ein Zerſetzungsprodukt der verſchiedenſten Gebilde des tieriſchen 
Körpers durch Wärme und Waſſer. f 

Wir unterſcheiden insbeſondere zwei Arten des Leimes, das aus Knorpeln ge- 
wonnene Chondrin und das aus Knochen und Haut entſtehende Glutin; für textile 
Zwecke kommt letzteres allein in Betracht, weil der Knorpelleim geringeres Klebver— 
mögen hat. Den vorerwähnten Beſtandteilen entſprechend, unterſcheiden wir beim 
Glutin den Knochenleim und den Haut- oder Lederleim. 

Damit eine Schlichte den verſchiedenen Anſprüchen genüge, werden ihr auch 
manche andere Zuſätze beigemiſcht. Von alters her iſt z. B. ein Zuſatz von Talg 
(Unſchlitt), Marſeiller- oder Schmierſeife, auch Wachs, beliebt, um das damit ge- 
ſchlichtete Garn geſchmeidig zu machen. In neuerer Zeit wird hierfür auch vielfach 
Glyzerin verwendet. Zuſätze von Maun, Aetzſublimat, Borſäure, Salizylſäure, Chor- 
zink, karbolſaurem Natron, Kupfervitriol, Zinkvitriol oder Chlorcalcium ſchützen die 
Schlichte vor dem Verderben, ſelbſt wenn fie der Schlichtflotte in geringeren Quan- 
titäten beigemiſcht werden. Es genügen z. B. 40 bis 50 Gramm Alaun für eine 
Schlichtflotte von 80 bis 100 Litern. 

Kauſtiſche Soda, dem fertigen Schlichtanſatze zugefügt, wirkt ebenfalls gut zur 
Neutraliſierung. 

In neuerer Zeit wird auch viel zur Konſervierung der Schlichte ein Zuſatz von 
etwa 100 g zu 300 Litern einer 40prozentigen Formaldehydlöſung, wie dieſelbe durch 
die Firma Union, Aktiengeſellſchaft für chemiſche Induſtrie in Wien VI in den 
Handel gebracht wird, angewendet. Das ſo koſtſpielige Wegſchütten der Reſte einer 
Schlichtflotte (Reſte werden ja gern ſauer) fällt bei dieſer Behandlung weg. Zuſatz 
von Formaldehyd iſt daher namentlich für Buntſchlichterei zu empfehlen. 

Chlorcalcium, Chlormagneſium, Chlorbarium ziehen die Feuchtigkeit der Luft 
an und erhalten dadurch die Kettfäden elaſtiſch. 

Borax und Alaun, der Schlichte zugeſetzt, begünſtigen das Eindringen der Maſſe 
in die Fäden. Chlormagneſium, Bitterſalz, Chinaclay, Chlorbarium dienen als Be- 
ſchwerungsmittel. Traubenzucker wird ebenfalls als Beſchwerungsmittel verwandt, 
gibt außerdem z. B. blauen Nuancen einen dunkleren Ton. Dextrin und Albumin 
erhöhen die Klebkraft, Kochſalz hält die Fäden feucht. 

Die unter den verſchiedenſten Namen in den Handel gebrachten Schlichtmittel 
der chemiſchen Fabriken gehören meiſtens in das Gebiet der „löslichen Stärken“. 
Hierüber ſei folgendes erwähnt: 

Stärke ergibt beim Kochen immer einen mehr oder weniger zähen Kleiſter. 
Dies hat ſeinen Grund darin, daß die Zellmembrane des Stärkekornes ein freies 
Austreten der Stärkeſubſtanz nicht geſtattet, alfo die Stärkekörnchen nur aufquellen 
können. Die aus Stärke hergeſtellte Schlichte beſitzt infolgedeſſen die Eigenſchaft, in 
den Faden einzudringen, in geringerem Grade, die Schlichte iſt mehr geeignet, einen 
Ueberzug über den Faden herzugeben, oben auf zu liegen und ſich demnach auch beim 
Verweben leichter abreiben zu laſſen. Durch die Einwirkung von Säuren oder durch 
die Diaſtaſe wird jedoch die Holzfaſer der Zellmembrane des Stärkekornes in ihrer 
Zuſammenſetzung gelockert und verliert durch ein darauf folgendes Erhitzen der 
Stärkekörnchen ihre Widerſtandsfähigkeit vollkommen. Nunmehr kann der Inhalt 
des Stärkekornes bei der ſpäteren Weiterverarbeitung ſich vollkommen im Waſſer 
auflöſen. Iſt die Zellmembrane vollkommen aufgeſchloſſen, ſo geht auch ſie völlig 
mit in Löſung über, ſo daß eine gute, lösliche Stärke eine waſſerklare Flüſſigkeit 
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Löſung) geben muß. Durch die Ueberführung der Zellmembrane in lösliche Stärke 
kommt dieſelbe der ſtärkenden oder leimenden Eigenſchaft des Stärkekornes noch zu 
gut. Daher iſt die Wirkung der löslichen Stärke gegenüber einer gewöhnlichen 
Stärke beim Schlichten eine größere. Der löslichen Stärke iſt es beſſer möglich, in 
den Faden einzudringen und ihn ſo gewiſſermaßen von innen zu leimen, ohne ihn 
zu verdecken. Da es möglich iſt, ein großes Quantum Stärke in wenig Waſſer auf⸗ 
zulöſen, ſo hat man es in der Hand, der Kette jeden beliebigen Härtegrad zu geben. 
Durch die Waſſerklarheit der Löſung wird auch bedingt, daß die Farben der Garne 
nicht bedeckt werden, alſo klar und feurig bleiben, ja auf manche Farben wirkt die 
lösliche Stärke wie Lack, macht ſie noch leuchtender. 

Da hart eingetrocknete lösliche Stärke in kaltem Waſſer direkt unslölich iſt, 
werden ſo geſchlichtete Garne und daraus hergeſtellte Gewebe bei Regenwetter oder 
bei feuchter Luft nicht weich. Im Hinblick auf ihre Eigenſchaften bildet die lösliche 
Stärke das Zwiſchenglied von der Stärke zum Dextrin. 

Eine beſondere Art, die Stärke aufzulöſen, beſteht darin, dieſelbe der Ein⸗ 
wirkung von Fermenten (Gährungserregern) auszuſetzen. In keimendem Samen, 
beſonders jenem der Gerſte, befindet ſich eine Diaſtaſe benannte Subſtanz, welche 
befähigt iſt, in ganz kurzer Zeit allergrößte Stärkemengen in Löſung zu bringen. 
Die Diaſtaſe wirkt am kräftigſten bei einer Temperatur von 60 bis 75° C.; mit 
ſteigender Temperatur nimmt ihre Auflöſungsfähigkeit ab und bei ſehr ſtarkem Er- 
hitzen verliert ſich dieſelbe gänzlich. Ebenſo wird die Wirkungsfähigkeit der Diaſtaſe 
durch Beigaben von Alkalien (ſelbſt in geringen Mengen) geſtört, durch größere 
alkaliſche Zuſätze ſogar aufgehoben. Unter dem Namen Diaſtafor wird von der 
Deutſchen Diamaltgeſellſchaft, München, ſeit einiger Zeit ein patentierter Extrakt in 
den Handel gebracht, der zur Schlichtebereitung dient. In geringen Mengen der 
Schlichte zugeſetzt, bewirkt Diaſtafor ein völliges Löſen der Stärke und damit ein 
beſſeres Eindringen der Schlichtmaſſe in die Fäden. 

Dem Leim zur Präparierung ſtreichwollener Ketten gibt man nicht ſo vielerlei 
Zuſätze, doch wird auch hier Talg zur Geſchmeidigmachung der Fäden, isländiſches 
Moos, mitunter auch beſonders gut aufgelöſte Kartoffelſtärke (Kartoffelmehl) bei⸗ 
gegeben. 

Eine gute Schlichte für Wolle erzielt man auch aus mittelgutem, klaren Leim, 
welcher abgekocht mit diaſtaforiertem Kartoffelmehl vermiſcht wird. 

Dem Kochen der Schlichte muß in allen Betrieben die größte Aufmerkfam- 
keit geſchenkt werden. Nicht völlig aufgeſchloſſene Stärke vermag nicht in den Faden 
einzudringen, zu vieles Kochen oder Sauerwerden zerſtört die Klebkraft. 

Man kocht die Schlichte entweder in Holzbottichen mit Kupferrohren oder in 
entſprechend konſtruierten Hochdruck-Schlichtekoch-Apparaten. 

Hinſichtlich der Kochkeſſel ſei folgendes erwähnt: 

Eiſerne Kochgefäße müſſen ſtark verzinnt fein, damit ſie nicht orydieren. 

Die Größe der Bottiche oder des Keſſels hängt von der Art des Schlichtens 
und von der Größe der Betriebe ab. Bei Strangſchlichterei hat das Gefäß meiſt 
nur Material für einen Tag aufzunehmen, bei Maſchinenſchlichterei für länger, 
eventuell für eine Woche. 

Die Kochgefäße ſind peinlich ſauber zu halten, müſſen alſo mit gut ſchließendem 
Deckel verſehen ſein, und man muß vor jedesmaligem Neuanmachen der Schlichte den 
Keſſel gut reinigen, denn nicht nur Staub und Schmutz, ſondern ganz beſonders übrig 
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gebliebene und bereits verdorbene Schlichtreſte wirken zerſetzend, und befördern das 
Sauerwerden der Schlichte. 

Fig. 712 zeigt einen offenen Stärke⸗ oder Schlichtekocher der Zittauer Maſchinen⸗ 
fabrik und Eiſengießerei. Der Apparat iſt mit einem Rührwerk ausgeſtattet und beſteht 
aus dem durch geſchloſſenen Dampf heizbaren und durch Waſſer abzukühlenden Keſſel 
mit doppeltem Kupfer- oder gußeiſernem Außen- und kupfernem Innenmantel. Er 
ift mit Kippvorrichtung verſehen, hat Dampf- und Waſſerzuflußventil, Waſſerablaß⸗ 
hahn, Kondenſationswaſſerabflußventil uſw. 

Hochdruck⸗Schlichtekochapparate zeigen die Figuren 713, 714 und 715. Dieſelben 
(von Richard Prüfer in Greiz gebaut) ſind ſowohl für die Zubereitung von Stärke⸗ 
als auch Leimſchlichte geeignet und für 1 Atm. Betriebsdruck eingerichtet. Die Schlicht⸗ 
maſſe wird bei dieſem Druck auf 120° C. erhitzt, wodurch die vollſtändige Zerlegung 
der zu kochenden Flotte erzielt wird. Fig. 713 enthält ein Dampfſtrahl-Rührwerk 
ſowie eine Saugvorrichtung, die zum Einſaugen des zur Schlichte nötigen eingerührten 
Kartoffelmehles, Zuſatzes uſw. dient. 

Fig. 714 iſt ähnlich konſtruiert, aber außerdem noch mit Doppelwandung 
verſehen. Das Kochen der Maſſe kann bei dieſem Apparat ſowohl durch direkten 
Dampfeintritt als auch durch die Heizfläche der Doppelwandung erfolgen (letzteres 
iſt vorzuziehen). 

Der in Fig. 715 gezeigte Apparat eignet ſich ſpeziell zur Bereitung von Hart⸗ 
oder Beſchwerungsſchlichte. Die liegende Form des Apparates mit dem gleichfalls 
liegenden mechaniſchen Rührwerk gewährleiſtet die innige Miſchung ſelbſt der 
ſchwerſten Maſſe. 

Einen weiteren Schlichte, Miſch- und Kochapparat, hergeſtellt von der Kupfer⸗ 
und Keſſelſchmiede Emanuel Bott in Colmar (Elſaß) und dieſer Firma patentiert, 
zeigt Fig. 716. Mit dieſem Schlichtekoch-Syſtem wird eine große Regelmäßigkeit 
im Schlichtprozeß und gleichzeitig eine bedeutende Erſparnis an Dampf und Stärke⸗ 
mehl erzielt. 

Das Mehl wird in der Rührſtande A mit Waſſer angerührt. Hierbei kann 
das Rührwerk während des Ganges dem entſtehenden Widerſtand entſprechend auf 
den Boden des Baſſins niedergelaſſen werden. Der Mehlbrei paſſiert ein zum Zwecke 
der Reinigung leicht abnehmbares Filter und gelangt von da zur Kolbenpumpe C. 

Dieſe drückt den Brei durch eine eigenartig konſtruierte, in den Kochapparat D 
eingebaute kupferne Rohrſchlange. Durch den in der Schlange entſtehenden Wider— 
ſtand in Verbindung mit der Erwärmung durch den die Schlange umgebenden 
Dampf und der innigen Berührung der Schlichte mit der Rohrwand der Schlange 
wird das Stärkemehl völlig erſchloſſen und verläßt die Schlange durch und durch 
gar gekocht. 

Die gekochte Schlichte gelangt nun zunächſt in den Vorratstrog E. Von hier 
wird ſie mittels der Zirkulationspumpe F in den Nachkocher G gedrückt, von welchem 
fie dann in den Walzentrog U gefördert wird. Aus dieſem läuft fie in den Vorratstrog 
E über, jo ſtändig in kreiſender Bewegung bleibend und immer wieder neue Wärme 
aus dem Nachkocher G aufnehmend, und zwar ohne je mit Dampf in Be⸗ 
rührung zu kommen. 

Bei den unvermeidlichen Betriebsunterbrechungen wird von der gekochten 
Schlichte im Walzentrog H durch Hahn J ſoviel in den Vorratstrog E abgelaſſen, 
daß die Walzen ſchlichtfrei werden. Da die Schlichte während der Pauſen natürlich 
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etwas eindickt, wird der Dreiweghahn J, bevor die Schlichtmaſchine nun nach einer 
Unterbrechung wieder in Gang geſetzt wird, ſo geſtellt, daß die Schlichte vom Nach⸗ 
kocher G unter Umgehung des Walzentroges H in den Vorratstrog E gelangt, wo 
ihr ſo lange friſchgekochte Schlichte (und event. etwas Waſſer) zugeſetzt wird, bis ſie 
die richtige Konſiſtenz und Temperatur wieder erlangt hat. Dann erſt wird der 
Dreiweghahn J derart umgeſtellt, daß die Schlichte in den Walzentrog II gelangt, 
von wo fie in den Vorratstrog E überläuft. 

Bei Beginn des Kochprozeſſes wird durch die Schlange im Kocher D erſt Waſſer 
ſtatt Schlichtebrei gepumpt, damit der letzte in der heißen Schlange nicht zu ſtürmiſch 
verdampfen und ſeine Rückſtände nicht an die Rohrwand abſetzen kann. Desgleichen 
wird beim Schluß der Operation die in der Schlange und Leitung befindliche gekochte 
Schlichte durch Waſſer verdrängt. Je nach der Dichtigkeit der zu erzeugenden Schlichte 
wird der Dampfdruck durch das Reduzierventil L erhöht oder vermindert. 

Das Weſentliche dieſer Einrichtung beſteht darin, daß die Schlichte abſolut 
nicht mit Dampf in Berührung kommt, vorzüglich erſchloſſen wird und fertig gekocht 
der Schlichtmaſchine automatiſch zugeführt wird. Durch die kreiſende Bewegung der 
Schlichte in Verbindung mit indirekter Nachwärmung wird eine große Gleichförmig⸗ 
keit und ein vorzügliches Eindringen in den Faden erzielt. 

Hochdruckſchlichtekocher beanſpruchen zur Bereitung der Schlichte weniger Zeit, 
verurſachen deshalb auch weniger Speſen. Man erwärmt das Waſſer, entnimmt 
dann dem Keſſel ein beſtimmtes Quantum desſelben und ſetzt dieſem die Stärke und 
die anderen Subſtanzen zu; dann gibt man die Miſchung in den Keſſel zurück, läßt 
Dampf einſtrömen (bis 160%, worauf der Prozeß in wenigen Minuten beendet iſt. 

Gutes Aufkochen der Schlichte iſt die Hauptſache. Wenn dunkelfarbige Stoffe 
einen widerlichen grauen Ton zeigen, iſt meiſt das mangelhafte Kochen daran ſchuld. 
Auch ſoll die Schlichtmaſſe immer ſo heiß zur Verwendung gelangen, als es die 
Farben zulaſſen, da ſie dann beſſer in die Fäden eindringt. 

Halbgekochte Schlichte dringt weniger gut ein, deckt aber dafür beſſer, was ja 
oft erwünſcht iſt. 

Für die Bereitung von Schlichten mit beſchwerenden (erdigen) Zuſätzen ver— 
wendet man mit Vorliebe das offene Kochfaß mit Rührwerk. 

Bezüglich der Einbringung der Schlichtmaſſe auf und in die Fäden unter⸗ 
ſcheiden wir: 

a) Das Schlichten der Garne im Strähn, 


b) " n „ 7 " Kettenſtrang, 
c) " 2 " Ketten " Webſtuhl, 
* 1 " „ in ausgebreitetem Zuſtande auf Maſchinen. 


a) Das Schlichten der Garne im Strähn. 

In Buntwebereien, in denen mitunter auch weniger echt gefärbte Garne ver- 
arbeitet werden müſſen, iſt es, um das Bluten der Farben zu verhüten (ſo bezeichnet 
man das Ineinanderlaufen der Farben), oft ganz unzuläſſig, die Fäden in naſſem 
Zuſtande miteinander in Berührung zu bringen. Man benutzt dann mit Vorteil 
Strähnſchlichtmaſchinen. Große Schlichtmaſchinen, wie wir fie unter d kennen lernen, 
ſind auch mehr für lange Ketten zu empfehlen, während ſie bei nur kurzen Ketten 
etwas unrentabler arbeiten. Auch in kleinen Webereien, die für eine große Schlicht⸗ 
maſchine nicht genügend Beſchäftigung haben, zieht man die Strähnſchlichterei ſchon 
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wegen des billigeren Preiſes der hierfür nötigen Maſchinen vor. Bei kontinuierlichem 
Betrieb ſind übrigens auch Strähnſchlichtereien, wie wir bei der Beſchreibung der 
Apparate ſehen werden, recht leiſtungsfähig, ſo daß auch größere Betriebe (beſonders 
in Baumwoll-Buntwebereien) mitunter ausſchließlich im Strähn ſchlichten. 

Die Arbeitsweiſe beim Strähnſchlichten zerfällt in: 

a) Das Imprägnieren der Garne mit der Schlichtflüſſigkeit. 

b) Das Auspreſſen der von dem Garne zuviel aufgenommenen Schlichte. 
c) Das Bürſten des Garnes. 

d) Das Trocknen des Garnes. 

Fig. 717 und 718 zeigen die Revolver-Stranggarnſchlichtmaſchine der Textil— 
maſchinenfabrik B. Cohnen in Grevenbroich (Rheinland). Dieſelbe eignet ſich ſowohl 
zum Schlichten parallel gehaſpelter Garne (Fitzhaſpelgarne) als auch für Kreuzhaſpel— 
garne; ſie arbeitet vollſtändig automatiſch und iſt zu ihrer Bedienung (das Bürſten 
eingeſchloſſen) nur ein Arbeiter erforderlich. Die Produktion beträgt pro Tag 600 
bis 1200 Pfund, je nach der Feinheit und Qualität des Garnes. 

Bei der Drehung des Walzenſyſtems gelangen die Walzen ar bi mit dem auf- 
gelegten Garn in die Stellung von az bz. Das Garn wird hier mit Schlichte im- 
prägniert. Durch Gummi⸗Quetſchwalzen wird dann in der Stellung as be die iber- 
flüſſige Schlichte abgepreßt und dem Schlichttroge wieder zugeführt. In der Stellung 
as bs wird das Garn durch Nadelwalzen er bis es, deren Nadeln aus Nickeldraht 
beſtehen, alſo nicht roſten, gelöſt. In der Stellung as be tritt dann noch die 
Wirkung des rotierenden Bürſtenſternes hinzu, wodurch die Garne ein glattes Mus- 
ſehen erhalten. 

Fig. 719 zeigt die Strangſchlichtmaſchine von Jof. Timmer, Maſchinenfabrik, 
Coesfeld (Weſtfalen). Dieſe Maſchine iſt ein verhältnismäßig kleiner, aber ſehr 
praktiſch gebauter Apparat, der wenig Platz und Kraft erfordert; denn er läßt ſich 
beim Paſſieren der Garne auch von Hand drehen. Die Garne werden mechaniſch 
durch die Stärk- oder Schlichtflottte gezogen und dann durch die Art und Weiſe des 
Auspreſſens zugleich egaliſiert und gelockert, ſo daß ſie ohne jede Nachbehandlung 
zum Trocknen kommen können. Die Bedienung der Maſchine erfolgt durch nur 
eine Perſon, welche alſo beide Seiten verſorgt. Jede Seite nimmt zwei Pfund Garn 
auf; dasſelbe wird mechaniſch in den Schlichtkaſten geſenkt und ebenſo gehoben, 
nachdem die Garne genügend imprägniert ſind. 

Bei einer jeweiligen Paſſierdauer von ½ Minute (dann macht das Garn volle 
15 Paſſagen durch die Schlichte) laſſen ſich auf der Maſchine mit einem Arbeiter 
täglich 1500 Pfund Baumwollgarn ſtärken (ſchlichten ohne bürſten). 

Bedingt die Art des Gewebes einen faſerloſen Faden, ſo iſt noch die Behand— 
lung des feuchten Garnes in der Bürſtmaſchine nötig. Eine ſolche (Tim merſchen 
Syſtems) zeigt Fig. 720. f 

Fig. 721 bis 723 ſtellt die automatiſche Garnſchlichtmaſchine der Firma C. G. 
Haubold jr., G. m. b. H., in Chemnitz dar. 

Auf der mittleren der drei Geſtellwände, welche auf der Fundamentplatte b 
ſitzen, ift eine Kurvenſcheibe e befeftigt, welche das Spannen und Entſpannen des 
Garnes bewirkt. 

An der einen Seite der Maſchine befindet ſich ein Zahnkranz d mit drei Speichen, 
e, et und es, welche gleichzeitig als Führung und Lagerung von drei Innenſpulen f, 
ft und f? dienen. Durch ein mit Klauenkuppelung g und Fußtritthebel h verbun⸗ 
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denes kleines Triebrad i wird die Fortſchaltung bewirkt. Die drei Außenſpulen k, 
kt und k? können infolge des Schlitzes ! auf den Garnumfang von 1200 bis 
1500 mm eingeſtellt werden. An einem vom Arbeiterſtand aus gut ſichtbaren Orte 
iſt eine Zeitſcheibe m angebracht, nach welcher die Paſſierdauer gleichmäßig bemeſſen 
werden kann. 

Die Garn-Schliht- und Bürſtmaſchine der Firma C. G. Haubold jr. ver- 
einigt in ſich eine Garnſchlichtmaſchine und eine Bürſtvorrichtung. Die Konſtruktion 
iſt dieſelbe wie bei der bei Fig. 721 bis 723 beſchriebenen Garnſchlichtmaſchine, 
nur wird noch eine Bürſtvorrichtung angebracht, welche aus einer Gleitbahn mit 
vier changierenden Lattenbürſten beſteht. 

Die Garnpaffier- und Auswringmaſchine derſelben Firma, welche auch vielfach 
in Türkiſch⸗Rot⸗Färbereien Anwendung findet, hat ſich zum Schlichten von Ketten- 
garnen ebenfalls gut eingeführt. 

Fig. 724 und 725 zeigen eine Garn-Schlichtmaſchine und eine Garn-Bürſt⸗ 
maſchine der Zittauer Maſchinen fabrik und Eiſengießerei, A.-G., in Zittau 
(Sachſen). 

Zum Trocknen der ſträhn-geſchlichteten Garne verwendet man in der Regel 
Haſpel liegender oder ſtehender Form mit drehbaren Stäben. 

Fig. 726 zeigt einen Gegenſtrom-⸗Haſpel der Textil⸗Maſchinenfabrik B. Cohnen, 
Grevenbroich, Fig. 727 einen liegenden Haſpel von C. G. Haubold jr., Chemnitz, 


Fig. 728 einen ſtehenden Haſpel der Zittauer Maſchinen fabrik und Eifen- 
gießerei. 


b) Das Schlichten der Garne im Kettenſtrang. 

Bei Baumwoll-, Leinen-, Juteketten, auch Ketten aus Kammgarn, kommt das 
Schlichten im Kettenſtrang für mechaniſche Webſtühle beinahe nie vor. Baumwoll- 
ketten, die im Strang geſchlichtet werden, dienen meiſtens zum Abweben in der Hand- 
weberei und wurden die diesbezüglichen Maſchinen in dem der Handweberei gewid— 
meten Kapitel dieſes Buches bereits beſprochen. 

Bei Streichgarnen kommt es noch häufiger vor, daß (namentlich in kleineren 
Webereien) die Ketten durch Leimtröge geführt werden, wie ſolche Fig. 152 und 
153 a, b, o zeigen. 


c) Das Schlichten der Ketten im Webjtuhl. 


Dieſe Art des Schlichtens wird in mechaniſchen Betrieben verhältnismäßig wenig 
und dann vorzugsweiſe bei glattfärbigen, gebleichten oder rohen Leinenketten vor- 
genommen. Die Kette ſtreicht dabei nach dem Paſſieren des Schwingbaumes über 
eine mit ihrer unteren Hälfte in einem kleinen Schlichttroge laufende Eintauchwalze. 
Nachdem fie fo mit der Schlichtflüſſigkeit imprägniert ift, wird fie (zwiſchen Eintauch⸗ 
walze und Teilſchienen) der Einwirkung einer Bürſtenwalze ausgeſetzt, die dieſen 
Raum fortgeſetzt nach einer Richtung beſtreicht. Das Trocknen der auf ſolche Weiſe 
geſchlichteten Kette bewirkt dann ein Windflügel, der feine Bewegung bei Außen— 
trittſtühlen von den Quadrantenwellen-, bei Innentritt⸗ oder anderen Stühlen von 
der Ladenbewegung ableitet. 

Durch dieſe Art Schlichtung (ſiehe Figur 729) wird erzielt, daß die Kette noch 
in halbfeuchtem Zuſtande zur Verarbeitung gelangt, für Leinengarn, namentlich wenn 
dasſelbe etwas ſpießig iſt, ein großer Vorteil; allerdings wird andererſeits die Schlichte 
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in den kleinen Trögen leicht ſauer und auch die Atmoſphäre im Webſaal wird 
beeinträchtigt. 


d) Das Schlichten der Ketten im ausgebreiteten Zuſtande auf Maſchinen. 
Die Schlichtmaſchinen beſtehen im weſentlichen aus dem die Scherbäume (Zettel⸗ 
bäume) enthaltenden Geſtell (mitunter ſind zwei ſolcher Zettelbaumgeſtelle vorhanden, 
wenn die Kette von beiden Seiten in die Maſchine läuft und in der Mitte vereinigt 
wird), dem Behälter mit der Schlichte (dem Schlichttrog), dem Bürſtapparat (welcher 
aber nicht immer vorhanden iſt), der Trockenvorrichtung und dem Bäumapparate. 
Nach der Gruppierung, der Art und dem Vorhandenſein dieſer Teile unter- 
ſcheiden wir: 
1. die ſchottiſche Schlichtmaſchine, 
2. die Zylinder-Trockenmaſchine (Sizingmaſchine), 
3. die Lufttrocken⸗Maſchine. 
Die Figuren 730, 731 und 732 geben ſchematiſche Darſtellungen dieſer drei 
Maſchinenarten. 


1. Die ſchottiſche Schlichtmaſchine. 

Fig. 730 zeigt den Längsſchnitt einer ſchottiſchen Schlichtmaſchine. Dieſelbe 
wird meiſtens ſymmetriſch gebaut und zwar legt man in der Regel auf jeder Seite 
vier Scher- oder Zettelbäume vor, von denen alfo jeder den achten Teil der Ketten- 
faden enthält. Dieſe Zettelbäume liegen in verſtellbaren Lagern und werden durch 
übergelegte Lederbänder mit Gewichten gebremſt, ſo daß ſie gleichmäßig abblaufen. 
Nach Paſſieren eines Leſekammes gelangt die Kette beiderſeits zu den Schlichtwalzen 
a al. Die untere dieſer Walzen taucht in den Schlichttrog und ſättigt die über ſie 
geführte Kette mit der Schlichtflotte, während die obere Walze die zuviel aufge- 
nommene Schlichte auspreßt und in den Trog zurücklaufend macht. Der Grad der 
Preſſung, welchen dieſe Walze ausübt, beſtimmt das Quantum Schlichte, das den 
Fäden zugeführt werden ſoll. 

Die ſolcherweiſe mit Schlichte imprägnierten Garne kommen nun zu dem 
Bürſtapparate. Die Bürſten b b! machen eine hin- und hergehende Bewegung in 
der Weiſe, daß fie in der Richtung von e nach a die Fäden beſtreichen, auf dieſen 
aufliegen und durch fie hindurchgreifen, beim Zurückgehen (Richtung von a nach c) 
aber von den Fäden abgehoben ſind. 

Durch eine Teilſchiene e werden dabei die Fäden auseinandergehalten. Hier— 
durch wird einerſeits erzielt, daß die gleitende Bewegung der Borſten allen Fäden 
gleichmäßig nützt, andererſeits ein gelindes Trocknen der Faden fon während des 
Verſtreichens erfolgt. Dieſes Trocknen wird dann noch vollends erzielt durch die bei 
d angeordneten Ventilatoren, welche die warme Luft des Schlichtraumes gegen die 
Kette treiben. Hierauf erfolgt die Aufwickelung der nun fertig geſchlichteten Kette 
auf dem Kettenbaume e. 

Der Antrieb des Kettenbaumes erfolgt durch zwei Riemen-Konuſſe, auf welchen 
der Riemen entſprechend der Zunahme des Baumes verſchoben wird, jo daß die Be- 
wegung des Baumes eine langſamere wird, je mehr Garn auf denſelben aufgewunden 
wurde. Dadurch wird eine gleichmäßig raſche Bewegung der Kette erzielt. 

Beim Schlichten mit der ſchottigen Schlichtmaſchine werden die Faden nur 
wenig angeſtrengt, auch in keiner Weiſe gequetſcht, jo daß fie ihre natürliche Rundung 
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behalten. Das Trocknen erfolgt allmählich und bei keiner allzuhohen Temperatur, ſo 
daß die Schlichte gut haftet, nicht abſpringt. Die Gefahr des Blutens der Farben 
iſt gering. Dafür aber iſt die Bewegung der Kette eine langſame, die Produktion 
der Maſchine eine verhältnismäßig geringe. Damit dieſe Produktion nicht gar zu 
gering werde, iſt es nötig, im Schlichtraume ſelbſt auf die Erhaltung hoher Tempe⸗ 
ratur zu ſehen, was für die Arbeiter läſtig iſt. 


2. Die Sizing⸗Schlichtmaſchine. 

Fig. 731 dient zur Erläuterung des Kettenlaufes und der Schlichtweiſe bei 
den Zylinder-Trockenmaſchinen, gemeinhin Sizingmaſchinen genannt. Dieſe ſind 
meiſtens einſeitig gebaut, d. h. die Scher- oder Zettelbäume (4 bis 12 Stück) lagern 
nur auf einer Seite. Die Fäden der hinteren Scherbäume laufen mit über die 
vorderen, ſo daß vom letzten Scherbaume ab ſämtliche Fäden zuſammen weiter ge⸗ 
führt werden. Ueber die Führungswalzen bed gelangt nun die Kette in den 
Schlichttrog, der größer dimenſioniert iſt wie bei der ſchottiſchen Schlichtmaſchine und 
hierauf zwiſchen die beiden Schlichtwalzenpaare e und ei. Die unteren dieſer Walzen 
ſind mit Filz bekleidet, tauchen zur Hälfte in die heiße Schlichtflotte ein und über⸗ 
tragen dieſe auf die Fäden. Die oberen Druckwalzen (Metall) ſind abhebbar und 
haben die Beſtimmung, die Schlichte zu verteilen, ſie gewiſſermaßen in die Fäden 
hineinzupreſſen, dabei die überflüſſige Schlichte in den Trog zurückzubefördern. Die 
Führungswalze d ift fo angeordnet, daß ſie bei Stillſtand der Maſchine aus dem 
Trog herausgenommen und jo die Kette außer Berührung mit der heißen Schlicht⸗ 
flotte gebracht werden kann, wodurch ein Zerkochen derſelben vermieden wird. Um 
die Schlichtflotte in gleichmäßiger Temperatur zu erhalten, ſind im Schlichttroge 
kupferne Dampfröhren angeordnet. 

Die Trockenvorrichtung, zu welcher das Garn nun geführt wird, beſteht in der 
Regel aus zwei Trommeln f und g, welche aus verzinntem Eiſenblech angefertigt 
und gegen den Dampfdruck entſprechend verſteift ſind. Dieſe Trommeln werden mit 
Dampf von ½ bis 1 Atmoſphäre Spannung geheizt. 

Die Kette wird ſo um die Trockenzylinder geführt, daß ſie einen möglichſt 
großen Teil des Umfanges derſelben beſtreicht. Ueber der Schlicht- und Trockenvor— 
richtung iſt ein Dunſtfang angebracht, welcher auch häufig einen Exhauſtor enthält, 
der die heiße Luft abſaugt. Nach Paſſieren der Trockenzylinder geht die Kette um 
die Meßwalze h, wird durch eine Anzahl eiſerner Teilſtäbe i (gewöhnlich immer 
weniger als der Maſchine Zettelbäume vorgelagert ſind) geführt und gelangt dann 
durch den Expanſionskamm k, durch den ſie in der richtigen Kettenbreite eingeſtellt 
wird, auf den Kettenbaum m. In dem Raume zwiſchen der großen Trommel fund 
dem Kettenbaum m iſt in der Regel auch ein Ventilator angebracht, durch welchen 
die Kette abgekühlt wird, damit ſie nicht zu heiß zur Aufwickelung kommt. 

Die Trockentrommeln ſind entweder als volle Zylinder in der Größe von 0,85 
bis 1½ m Durchmeſſer (für den kleinen Zylinder) und 1½ bis 2 m Durchmeſſer 
(für den großen Zylinder) ausgeführt oder aber als Ringtrommel bis zu 3 m Durch⸗ 
meſſer und 0,25 bis 0,30 m Ringbreite. In letzterem Falle beſitzt die Maſchine nur 
dieſe eine Trommel. 

Hinter der Meßwalze und in Verbindung mit dieſer iſt ein Markier- oder 
Schmitzapparat angeordnet, durch den nach einer beſtimmten Länge des Kett⸗ 
garnes (gewöhnlich nach 4 m) ein buntes Farbzeichen auf die Leiſtenfäden aufgedruckt 
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wird. Mehrere ſolcher Zeichen, kurz nacheinander wiederholt, geben das Ende bezw. 
den Anfang eines Stückes der Ware an. 

Zwiſchen Schlicht⸗ und Trockenapparat gibt man häufig bei Sizingmaſchinen 
eine Bürſtwalze. 

Fig. 733 und 734 zeigen nunmehr die Geſamtanordnung einer Sizingmaſchine. 

Gegen ſchottiſche Schlichtmaſchinen beſitzt die Sizingmaſchine eine etwa 15 bis 
30 fach größere Leiſtung, indeſſen iſt die Behandlung des Garnes durchaus keine ſo 
ſorgfältige wie bei jener. Man hat auch (Howard & Bollough in Aeecrington) 
Sizing⸗Zettelmaſchinen gebaut, welche für kleinere Webereien ſowie für bunte Ketten 
recht vorteilhaft find. Dieſelben beſtehen aus einer Schermaſchine mit Spulengeſtell, 
bei der fih vor dem Scherbaum eine kleine Sizingmaſchine befindet, die aus Schlicht⸗ 
trog mit Preßwalzen und einer kleinen Trockentrommel beſteht. Die Fäden der 
einzelnen Scherbäume werden dann mittels eines einfachen Bäumapparates zur 
Webkette vereinigt. Die Maſchine iſt (wie jede engliſche Schermaſchine) mit Selbſt⸗ 
abſtellung (bei Fadenbruch) verſehen. 


3. Die Lufttrocken⸗Schlichtmaſchinen. 

Das Prinzip einer Lufttrockenmaſchine ſtellt Fig. 732 dar. 

Der Unterſchied zwiſchen der Zylinder (Sizing)maſchine und der Lufttrocken⸗ 
maſchine beſteht darin, daß bei erſterer die Trocknung des Garnes durch direkte Be— 
rührung mit heißen Metalltrommeln erreicht wird, während bei den Lufttroden- 
maſchinen das Garn im Trockenhaus durch einen mäßig erwärmten Luftſtrom 
getrocknet wird. Auf den Zylinder-Schlichtmaſchinen wird das Garn etwas 
flach gedrückt und viele Farben verlieren durch die Berührung mit dem heißen 
Metall an Feuer. Auf den Luftrockenmaſchinen bleibt dagegen der Faden rund 
und voll und die Lebhaftigkeit der Farben wird nicht beeinträchtigt. 

Abgeſehen von der Trocknung beſteht zwiſchen beiden Maſchinen kein Unterſchied. 

Je nach den Waren, Garnnummern und Farben, welche man verarbeiten will, 
wird man der Zylinder⸗Schlichtmaſchine oder der Lufttrockrnmaſchine den Vorzug geben. 
In Rohwebereien (Baumwolle) ſowie in Jutewebereien find die Zylinder-Schlicht⸗ 
maſchinen am meiſten verbreitet, weil ſie noch leiſtungsfähiger ſind als Lufttrocken⸗ 
maſchinen und weil ſie weniger Kraft und Raum erfordern. 


Die Lufttrockenmaſchinen find überall zu empfehlen, wo ganz beſondere Anſprüche 


an gute Waren geſtellt werden, z. B. in Webereien, wo Kammgarne, gemiſchte Waren 
(Kammgarn und Baumwolle), bunte Ketten und feine Garnnummern verarbeitet 
werden, alfo insbeſondere für Buntwebereien und Wollwebereien. Ganz beſonders 
werden die Lufttrockenmaſchinen als Erſatz für die ſchottiſchen Schlichtmaſchinen an- 
gewendet, da fie bei annähernd gleicher Qualität 6 bis 7 mal mehr zuleiſten imſtande find. 

Die Kette wird nach Ablauf von den Zettelwalzen a (Fig. 732) in der bereits 
beſchriebenen Weiſe im Schlichttrog b imgrägniert und gelangt hierauf nach mehr- 
maligem Paſſieren des mit einem Ventilator c ausgerüſteten Trockenraumes t zu 
den Skeletttrommeln e und den Heizbatterien f, woſelbſt die Trocknung des Garnes 
erfolgt. Hierauf geht die Kette über Meßwalze g durch die Teilſtäbe h und den 
Expanſionskamm i zum Kettenbaume k, woſelbſt fie zur Aufwickelung gelangt. 

Die durch die Rippenheizrohre erwärmte Luft ſteigt im Trockenraume empor 
und trocknet dabei die Kettfaden ohne jede Preſſung, ſo daß dieſelben ihre Rundung 
behalten. 
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In den Trockentrommeln (Skelett-Trommeln) ift je ein Windflügel angeordnet, 
welcher die erwärmte Luft kräftig durch die Kette treibt. Um ein Anbacken der 
Kette oder ein Anſetzen von Schlichte zu verhindern, ſind die Auflage-Stellen der 
Trommelſtäbe und Leitwalzen möglichſt klein gehalten. Den Teilſtäben h wird mit- 
unter eine rotierende Bewegung gegeben, auch werden mitunter hinter dem nn 
apparat b Bürftwalzen angeordnet. 


Häufig paſſiert die Kette vor dem Eintritt in den Trockenkaſten einen Vor- 
trockner, der gewöhnlich ebenfalls aus einer Skelett-Trommel mit Windflügel beſteht 
und Luft von normaler Temperatur durch die Kette treibt, ſo daß die Kette bereits 
in einigermaßen getrocknetem Zuſtande in den Trockenkaſten eintritt. 


Wo es an Raum nicht gebricht, führt man die Kette wohl auch einen mög⸗ 
lichſt langen Weg über Leitwalzen in normaler Temperatur, ordnet mitunter auch 
eine Anzahl von Windflügeln an und trocknet auf diefe Weiſe ausgiebig vor (Vor⸗ 
trocknung), bevor man die Kette in das Trockenhaus einführt. 


Mit Lufttrockenmaſchinen ſchlichtet man je nach der Größe der Heizbatterien, 
der Anzahl der Trockentrommeln und der Qualität und Feinheit des Kettengarnes 
bis zu einer Geſchwindigkeit von 35, ja auch 40 Metern in der Minute. Treten 
Störungen im Betriebe ein, wie z. B. bei Auflegen eines neuen Baumes, beim Reißen 
von Fäden ufw., jo darf deswegen die Kette nicht völlig ſtillſtehen, ſondern es ift, 
wie wir bei ſpezieller Beſchreibung der Maſchinen einzelner Firmen ſehen werden, 
eine Langſambewegung vorgeſehen, ein ſogenannter Kriechgang der Maſchine; hier- 
durch wird ungleichmäßiges Schlichten verhindert. Bei gänzlichem Stillſtand der 
Maſchine wird die Führungswalze der Kette aus dem Schlichttrog herausgehoben. 

Für fettige Garne, welche die Schlichte nicht gleich willig annehmen, hat man 
vielfach noch vor dem Schlichttrog einen Behälter mit heißem Waſſer angeordnet, 
durch den das Garn geführt und nach deffen Verlaſſen es durch ein paar Quetſch— 
walzen ausgepreßt wird. Die von da in feuchtem Zuſtande zwiſchen die Schlicht⸗ 
walzen oder in den Schlichttrog gelangenden Garne nehmen die Schlichte viel beſſer 
in ſich auf. 

Alle Schlichtmaſchinen, welche die Kette in ausgebreitetem Zuſtande ſchlichten, 
ſind in der Regel mit einem Markierapparat ausgerüſtet, durch welchen nach einem 
beſtimmten Maße der durchlaufenden Kette auf die Leiſtenfäden ein Farbzeichen 
(nach Durchlauf eines ganzen Stückes ein doppeltes Farbzeichen) aufgedruckt wird. 
Ein ſolcher Markierapparat iſt in Fig. 735 dargeſtellt und arbeitet in folgender Weiſe: 

Von der Meßwalze 1 aus wird durch die Kammräder 2 bis 9 eine auf 
Welle 10 lofe aufſitzende Naſenſcheibe 11 in Umdrehung verſetzt. Rad 9 ift ebenfalls 
loſe auf Welle 10 befindlich und mit 11 feſt verbunden. Welle 12 ſetzt mittels 
Schnecke und Schneckenrad 13 Welle 14 in Bewegung und von dieſer wird durch die 
koniſchen Räder 15 und 16 die Welle 10 angetrieben, auf welcher die beiden Farb- 
rollen 17 und 18 ſitzen, die in das Farbbecken 19 tauchen. Auf Welle 14 ſitzt 
ferner die Naſenſcheibe 20. Auf den beiden Wellen 21 und 22 befinden ſich die 
mit ihren freien Enden über den Farbrollen 17 und 18 ſtehenden Markierhebel 23 
und 24 und weiterhin die einarmigen Hebel 25 und 26, welche auf den Naſenſcheiben 
aufliegen. Beim jedesmaligen Abfallen der Hebel 25 und 26 von den unter ihnen 
hinweglaufenden Naſen der Scheiben 11 und 20 ſchlagen dieſe Markierhebel auf die 
Farbrollen auf, drücken dabei eine Anzahl Kettfaden (der Leiſte) auf die Rollen und 
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rufen jo ein Farbzeichen hervor. Naſenſcheibe 11 läuft langſamer als 20, fo daß 

man einzelne (Schmitze) und doppelte (für die Stücke) Farbzeichen machen kann. 
Durch Einſetzen anderer Wechſelräder kann man die Schmitzlänge regulieren. 
Nehmen wir z. B. folgende Maße an: 


Meßwalze lk . 050m Umfang. 
Rad 2. 27 Zähne, Rad 3. . . 60 Zähne, 
Rad 4 45 Zähne, Rad 55 45 Zähne, 
Rad 6... . 20 Zähne, Rad 7. . . . 54 Zähne, 
Rad 8 12 Zähne, Rad 9. . . 40 Zähne. 


Hat Schneckenrad 13 (in das eine eingängige Schnecke eingreift) 45 Zähne, ſo wird 
Hebel 24 nach einer Kettenlänge von 50 m, Hebel 23 aber ſchon nach einer Ketten— 
länge 10 m ein Zeichen machen. 

0,50 x 60 
gr som) 


e ion 


27 x 45 x< 20 x 12 


Um kleinere Schmitze als 10 m zu erhalten, werde ich Rad 6 z. B. mit 30 Zähnen 
wählen. 


0,50 x 60 x 45 x 54 x 40 —'g? 
( 27x45x30x 12 m ) 

Um größere Stüdlängen zu erhalten, muß ich Wechſelrad 2 mit anderen Zähne- 
zahlen wählen. Gebe ich demſelben z. B. ſtatt 27 eine Zähnezahl von 20, fo 

0,50 x 60 
20 1 
erhalte ich eine Stücklänge von 67 m. 

Vielfach bringt man mit der Meßwalze, die gewöhnlich einen halben Meter 
Umfang hat, eine Uhr in Verbindung, die dem Schlichter anzeigt, welche Garnlänge 
bereits aufgebäumt wurde und er hat nach Durchlauf eines Stückes das Farbzeichen 
mit der Hand aufzudrücken oder (bei ganz diffizilen Ketten) einen bunten Faden in 
die Leiſte einzubinden. 

An Schlichtmaſchinen neuerer Konſtruktion hat man jetzt aber bereits allge- 
mein automatiſche Markierzähler angebracht. Die Einrichtung eines ſolchen Apparates 
ift aus den Fig. 736a bis e erſichtlich, welche uns von der Elſäſſiſchen Maſchinen⸗ 
baugeſellſchaft in Mülhauſen i. Elſ. zur Verfügung geſtellt wurden, die eben dieſes 
Modell bei ihren Schlichtmaſchinen zur Anwendung bringt. 

Dieſer Zähler hat — wie alle dergleichen Apparate — den Zweck, bei einer 
gewiſſen auf dem Zettelbaume aufgebäumten Garnlänge die Kette mit einer Marke 
(dem Stückzeichen) zu verſehen und außerdem die aufgebäumte Stückzahl anzugeben. 

Durch Radüberſetzung werden von der Zählwalze a aus zwei Räder b und bt 
in Drehbewegung verſetzt und zwar in entgegengeſetztem Sinne, ſo daß das eine 
nach links, das andere nach rechts dreht. Je nach Eingreifen eines Rades c, auf 
deffen Achſe der kleine Trieb A des großen Zählrades d ſitzt, in das eine oder das 
andere dieſer Räder bb! wird das Zählrad, reſp. die Zählſcheibe, die darauf befeſtigt 
iſt, entweder nach rechts oder nach links in Bewegung geſetzt. 

Ein wechſelſeitiges Eingreifen des Rades e in die Räder bb! wird dadurch be- 
wirkt, daß die Achſe der Räder e und A in einem Doppelhebel C gelagert iſt, der 
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durch Gabel g und Exzenter e bei einer halben Umdrehung des letzteren das Rad e 
von b weg in den Bereich von bt bringt. 

Die Zählſcheibe d iſt im äußeren Kranze in 100 Teile eingeteilt; jeder dieſer 
Teilſtriche entſpricht 5 em, ſo daß eine ganze Umdrehung der Zählſcheibe einer auf— 
gebäumten Kettenlänge von 100 5 = 500 em oder 5 m gleichkommt. Dieſen Teil- 
ſtrichen ſteht ein auf dem Zapfen f feſtgeſchraubter Zeiger h gegenüber, der demnach 
die kleineren Längen (Zentimeter⸗Einheiten) angibt. 

Der innere Kranz dieſer Zählſcheibe iſt in 37 Teile eingeteilt, wovon jeder Teil⸗ 
ſtrich einer Länge von 5 m, der ganze Umfang alfo 37 x< 5 = 185 m entſpricht, es 
können demnach mit dieſem Zähler Kettenlängen bis zu 185 m markiert werden. 
Dieſer inneren Teilung ſteht ein kleiner Zeiger i gegenüber, der auf der verlängerten 
Büchſe eines Rades k von 37 Zähnen feſtgeſchraubt iſt. Dieſes Rad k wird von 
einem Rade! von 38 Zähnen, das mit dem Zählrade in feſter Verbindung ſteht, 
durch Vermittelung eines Zwiſchenrades m von 37 Zähnen angetrieben; da das Rad! 
bei einer Umdrehung der Zählſcheibe 38 Zähne entwickelt, das Rad k aber nur 37 Zähne 
hat, jo wird dieſes bei einer Umdrehung des Rades 1 um einen Zahn voreilen, d. h. 
der Zeiger i wird um einen Teilſtrich vorgerückt ſein und wird z. B. nicht mehr 
(wie jetzt auf der Zeichnung) auf 0, ſondern auf 5 ſtehen. 

Der Zähler arbeitet ſo, daß die Zählſcheibe von 0 aus nach der gewünſchten 
Meterzahl hin dreht und dann wieder in entgegengeſetztem Sinne nach 0 zurückgeht. 
Es muß aljo in O und beim Anzeigen der gewünſchten Meterzahl ein Umſchlagen 
des Rades e von Rad b nach bt und umgekehrt von bi nach b ſtattfinden, d. h. das 
Exzenter e muß jedesmal eine halbe Umdrehung ausführen, was durch folgenden 
Mechanismus bewerkſtelligt wird: 

Das mit dem Zählrade d feft verbundene Rad 1 von 38 Zähnen greift in ein 
Rad m von 37 Zähnen ein, das wiederum mit einem auf dem Zapfen f lofe drehenden 
Rade n von 38 Zähnen in Verbindung ſteht. Auf dem Nade n ift ein kleiner 
Puffer o feſtgeſchraubt, der einem auf dem Rade feſtgelegten Gegenpuffer p ent- 
ſpricht. Da Rad n 38 Zähne, Rad m 37 Zähne hat, jo wird Rad em bei jeder Um- 
drehung dem Rade an um einen Zahn voreilen. Bei einer gewiſſen Anzahl Umdreh- 
ungen werden ſich infolgedeſſen Puffer o und Gegenpuffer p begegnen, was ein Weg- 
drücken des Rades m zur Folge haben wird. Da dieſes Rad auf einem um q fih 
drehenden Hebel F feſtgelagert ift, jo wird dieſer Hebel, beim Ausrücken des Rades m, 
die Nafe r einer auf der Exzenterwelle W feſtgekeilten Naſenſcheibe freigeben. 

Auf der Exzenterwelle W ſitzt eine Scheibe s, auf der ein kleiner Riemen t 
rutſcht; durch den Zug dieſes Riemens auf die Scheibe hat die Exzenterwelle dem- 
nach das Beſtreben, ſich im Sinne des Pfeiles zu drehen. Wird die Nafe r der 
Naſenſcheibe durch den vorhin geſchilderten Vorgang frei gegeben, ſo dreht ſich die 
Exzenterwelle und mit ihr Exzenter e um eine halbe Umdrehung, d. h. bis Naſe r 
vom Hebel G angehalten wird. 

Dieſe halbe Drehbewegung des Exzenters hat ein Umſchalten des Rades c, alfo 
ein Umſchalten der Drehbewegungsrichtung der Zählſcheibe zur Folge. Die Zähl⸗ 
ſcheibe, die vorhin von O aus nach einer gewiſſen Meterzahl hin gedreht hat, wechſelt 
bei Anlangen an dieſer Zahl (wobei ſich Puffer o und Gegenpuffer p getroffen haben) 
ihre Drehrichtung und kehrt nach 0 zurück. 

In 0 muß dann wieder ein Umſchalten ſtattfinden; dies geſchieht — ähnlich 
wie vorhin — durch ein zweites Puffer- und Gegenpufferpaar. Das Rad 1 von 
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38 Zähnen mit dem Puffer u greift in ein Rad x von 37 Zähnen, welches den 
Gegenpuffer » trägt. Dieſes Rad » ſitzt auf einem um g ſich drehenden Hebel G. 
Ein Zuſammentreffen von Puffer u und Gegenpuffer » hat ein Wegrücken des 
Rades x, demnach ein Freigeben von Naſe er durch Hebel G zur Folge, wobei als- 
dann durch eine weitere halbe Umdrehung des Exzenters die Umſchaltung der Dreh- 
richtung der Zählſcheibe vor ſich geht. 
Beim Einſtellen des Zählers müſſen folglich die Puffer- und Gegenpufferpaare 
gegenſeitig jo geſtellt werden, daß fih Puffer o und Gegenpuffer p dann treffen, wenn 
die Zeiger auf der Zählſcheibe die gewünſchte Meterzahl angeben, Puffer u und 
Gegenpuffer v dagegen in der Nullſtellung. 
Auf der Exzenterwelle ſitzt ferner eine Nafe y, die bei der zweiten Exzenter— 
bewegung (Nullſtellung der Zeiger) einen Hebel z und in Verbindung mit dieſem 
den Stempelhebel aa hebt und dann plötzlich wieder freigibt, wodurch der Stempel- 
hebel aa und mit ihm der Stempel bb abwärts geſchlagen werden. Hierbei wird 
die Kette, die zwiſchen dem Stempel und zwei in einer Farblöſung ſich drehenden 
Rollen ee und ctet durchläuft, auf letztere gedrückt und fo gezeichnet. 
Ein Zeiger dd, der vor einer feſtſitzenden kleineren Zählſcheibe ee ſteht und 
durch Schneckenrad und Schnecke mit der Exzenterwelle in Verbindung iſt, rückt bei 
einer Umdrehung der Exzenterwelle um einen Teilſtrich vor und gibt ſo die Anzahl 
der bereits markierten und aufgebäumten Stücke an. 
Die Gegenpufferplatten E und D haben außer » und p je einen zweiten Gegen- 
puffer ff und gg, die den erſteren voreilen. Die Naſenſcheibe hat ebenfalls außer r 
noch eine zweite Naſe hh. Macht die Exzenterwelle ihre halben Umdrehungen, ſo 
ſtößt zuerſt die Nafe hh an die Hebel F oder G und wird von dieſen angehalten. 
Iſt nun die Stellung erreicht, in der ſich Puffer u oder o mit Gegenpuffer » oder p 
treffen follen, fo begegnen ſich zuerſt u und ff oder o und gg. Dies hat ein Frei- 
geben der Nafe hh durch Hebel F oder G zur Folge, wobei die Exzenterwelle fidh 
dreht, bis Nafe r von F oder G wieder angehalten wird. Dieſe kleine Drehung hat 
auf den Zähler keinen Einfluß, wird jedoch dazu benutzt, ein Läutewerk in Bewegung 
zu ſetzen, welches einige (15) Meter vor dem Markieren des Stückes ein Zeichen gibt. 
Den Garnbaumpreſſern (Fig. 737 bis 741) obliegt es, eine Schicht der 
Fäden feſt an die vorhergehende Schicht anzupreſſen, alſo einen feſten Baum zu bilden. 
Man wendet hierzu entweder nur eine Rolle (Single yarn Beam Presser) oder zwei 
Rollen (Double Presser) an. Erſtere Anordnung zeigt Fig. 737, letztere Fig. 740 
(Hitchons Patent, Firma Howard & Bullough, Xcerington). 
ü Der einfache Preſſer (Fig. 737, Details in Fig. 738 und 739) beſteht aus einer 
Walze, die in der Achſenrichtung langſam hin und her bewegt wird und dabei ſich 
abwechſelnd an die eine oder andere Flanſche des Webbaumes anlehnt. Die Arbeits⸗ 
weiſe iſt aus den Figuren klar erſichtlich. 

Bei dem doppelten Preſſer werden zwei Walzen angeordnet (Fig. 740). Eine 
Walze wirkt auf die Mitte des Baumes, während die zweite Walze, die in der Mitte 
geteilt iſt, auf die beiden Seiten des Baumes preßt. Die geteilte Walze beſteht aus 
zwei Hülſen, die ſich gegen beide Flanſchen des Webbaumes anlehnen. Wenn der 
Baum voll iſt, weichen die Hülſen ſelbſttätig von den Flanſchen zurück. Für ganz 
breite Maſchinen wird ein beſonders kräftiger Preſſer mit zwei Walzen angewendet, 
welche jede für ſich durch beſondere Hebel gegen den Baum gedrückt werden. 
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Eine neuartige Anpreßvorrichtung der Preßrollen für Kettenſcher-, Bäum⸗ und 
Schlichtmaſchinen wurde der Maſchinenfabrik Zell i. W. (J. Krückels) in Zell in W. 
(Baden) patentiert. 

Das Weſen dieſer Erfindung (Fig. 741) beſteht darin, daß die Regelung des 
Anpreſſungsdruckes durch eine verſtellbare Reibſcheibenkuppelung erzielt wird, deren 
eine loſe Scheibe einen dauernden Antrieb durch ein Schneckenradvorgelege erhält, 
und zwei durch Reibung mitgenommene feſte Scheiben durch Zahnrad und Hebe— 
daumen das Andrücken der Preßrollen an den Kettenbaum vermitteln. Es iſt bereits 
bekannt, die Spannung, unter der das Aufbäumen einer Kette erfolgen ſoll, durch 
Einſchalten einer Reibſcheibenkuppelung in den Antrieb des Kettenbaumes zu regeln. 
Ebenſo iſt es bekannt, die Preßwalzen für aufzuwickelnde bezw. aufzubäumende Ketten 
durch Schraubengetriebe zu bewegen. Hierbei werden aber die Preßwalzen gleichmäßig 
(entſprechend der Zunahme des Kettenbaumdurchmeſſers beim Aufbäumen der Kette) 
durch das Schraubengewinde von dem Kettenbaum entfernt, während bei vorliegender 
Erfindung durch das doppelte Schneckenradgetriebe unter Vermittelung der Reib⸗ 
ſcheibenkuppelung die Preßwalzen bei zunehmendem Wickeldurchmeſſer ſtärker an den 
Kettenbaum gedrückt werden. Bei der ebenfalls bekannten Anpreßvorrichtung mittels 
Gewichtsbelaſtung ſtören ſehr oft die langen Gewichtshebel mit den ſchweren Ge— 
wichten, bei dem Erfindungsgegenſtand hingegen kann die Maſchine ſehr gedrängt 
zuſammengebaut werden. 

Die eine loſe, als Zahnrad ausgebildete Scheibe ! (ſiehe Fig. 741) erhält einen 
dauernden Antrieb durch ein Schneckenradvorgelege b, e, f, g, während die durch 
Reibung mitgenommenen feſten Scheiben durch Zahnrad r und Hebedaumen s das 
Andrücken der Preßrollen tt! an den Kettenbaum vermitteln. 

Den Antrieb der Maſchine erläutert Fig. 742. Von den drei nebeneinander 
ſtehenden Riemenſcheiben 1, 2 und 3 iſt 1 die Vollſcheibe, 2 die Leerſcheibe und 3 
die Scheibe für den langſamen oder Kriechgang. Wenn der Treibriemen auf 1 läuft, 
wird die Welle 4 mit dem Konus 5 und durch Riemen 6 und Konus 7 die Welle 8 an⸗ 
getrieben, die Zahnräder 9 und 10 geben dadurch die Bewegung auf den weiter— 
hin noch zu beſchreibenden Friktionsantrieb 11 und auf den Kettenbaum 12 weiter. 

Von der Welle 4 wird durch die Riemenſcheibe 13 der Windflügel 14, zur 
Kühlung der Kette beſtimmt und weiter durch Zahnradübertragung die Meßwalze 15 
angetrieben. 

Sitzt der Riemen auf der Antriebſcheibe 3, ſo wird eine loſe auf Welle 4 
ſitzende Hülſe mit dem Zahnrad 16 in Umdrehung verſetzt und weiter durch 17 bis 
23 die Bewegung verlangſamt und auf die ſelbſttätige Kuppelung 24 übertragen; 
diefe ſetzt dann Welle 8 in Bewegung. Der langſame oder Kriechgang findet Mn- 
wendung, wenn ſich zwecks Behebung von kleinen Störungen im Betriebe (wie z. B. 
das Knüpfen eines einzelnen gebrochenen Fadens) kurze Unterbrechungen des Ganges 
nötig machen, oder vor den Arbeitspauſen. 

Der Friktionsantrieb für den Kettenbaum wird in Fig. 743 noch beſonders 
erſichtlich gemacht. Auf der Mitnehmerwelle 1 befinden ſich, durch eine Feder 2 mit 
ihr verbunden, die beiden Friktionsſcheiben 3 und 4, zwiſchen denen eine Hülſe 5 
mit ſeitlich anſitzenden Stahlſcheiben 6 und 7 angeordnet iſt; auf der Hülſe 5 iſt 
loſe das Zahnrad 8 aufgebracht; und an letzterem ſtehen, rechts und links, weitere 
2 Friktionsſcheiben 9 und 10. Durch Vermittelung des ſenkrecht ſtehenden Drud- 
hebels 11 und des Gewichtshebels 12 werden die einzelnen Teile des Antriebes feſt 
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aneinander gepreßt und die Bewegung des angetriebenen Zahnrades 8 auf den 
Kettenbaum übertragen. 

Ueber Sizingmaſchinen gibt man häufig einen Dunſtfang, wie einen ſolchen 
Fig. 744, von der Firma Howard & Bullough in Accrington (vertreten durch 
Wuchner & Müller in Dresden) hergeſtellt, zeigt. 

Es wird hierdurch die hohe, dunſtige Hitze verringert, die ſonſt den Aufenthalt 
in einer Sizing⸗Schlichterei zu einem ungeſunden und unangenehmen macht. Auch 
findet, wenn die Maſchinen nicht in ſolcher Weiſe geſchützt werden, großer Wärme— 
verluſt ſtatt und dadurch iſt eine geringere Leiſtungsfähigkeit der Maſchine bedingt. 
Der Dunſtabzug befindet ſich ſenkrecht über dem Schlichttroge, wo bekanntlich die 
ſtärkſte Dampfentwickelung ſtattfindet. Die Zylinder find von einem Gehäuſe der- 
artig umgeben, daß kein Verluſt durch Wärmeſtrahlung entſtehen kann Der durch 
das Trocknen entſtehende Dunſt wird ebenfalls durch den ſenkrechten Dunſtſchlot ge- 
leitet. Das Ende des Schlotes iſt ſo eingerichtet, daß wohl der Dampf oder Dunſt 
ungehindert ins Freie treten kann, dagegen aber Regen und Schnee nicht in den Schlot 
gelangen können. Sowohl an dem Verdecke, wie in dem Dunſtſchlote ſind geeignete 
Vorrichtungen getroffen, daß durch Kondenſation gebildete Tropfen nicht auf die 
Trommeln fallen und fo die Kette beſchädigen können. An beiden Seiten des Ber- 
deckes ſind Türen angebracht, durch welche der Schlichter zu den Zylindern gelangen 
kann. Durch eine am vorderen Teile des Verdeckes angebrachte Glasſcheibe kann 
man die Zylinder beobachten und etwaige Wickel bemerken. 

An dieſer Stelle ſei auch auf die Konſtruktion des Dunſtfanges bei der Schlicht⸗ 
maſchine für Baumwollketten der Elſäſſiſchen Maſchinenbaugeſellſchaft in Mülhauſen 
i. Elf. verwieſen. 

Fig. 745 zeigt eine ſchottiſche Schlichtmaſchine der Firma Atherton Bros Ltd., 
Preston (England). Trommeltrockenmaſchinen zeigen Fig. 746 (für Baumwollketten, 
ausgeführt von der Elſäſſiſchen Maſchinenbaugeſellſchaft in Mülhauſen i. Elſ.). 
Fig. 747 (von Howard & Bullough Accrington, England). Fig. 748 von der 
Zittauer Maſchinenfabrik und Eiſengießerei. Fig. 749 (für Teppich⸗Juteketten) von 

C. G. Haubold jr., Chemnitz. 

Die Gruppe der Lufttrockenmaſchinen veranſchaulichen: Fig. 750 bis 753 (Sächſ. 
Webſtuhlfabrik Louis Schönherr, Chemnitz. Fig. 754 bis 756 (Gebrüder Sucker, 
Grünberg i. Schl.). Fig. 757 und 758 (Maſchinenfabrik Zell i. W., J. Krückels, 
Zell i. W., Baden). Fig. 759 (Baerlein & Co., Mancheſter). Fig. 760 (Tatterſall & 
Holdsworth, Enſchedé in Holland und Gronau in Weſtfalen). 

In neueſter Zeit ift man bei der Konſtruktion der Lufttrocken⸗Schlichtmaſchinen 
dazu übergegangen, der durchtränkten Kette möglichſt langen Lauf und möglichſt 
auch ohne häufige Auflage zu geben. Insbeſondere haben ſich hier mehrere franzöſiſche 
Firmen bemüht, deren Erzeugniſſe auch guten Abſatz in deutſchen Webereien gefunden 
haben. Der Langlauf in horizontaler Richtung erfordert hierbei natürlich bedeutend 
mehr Raum als in vertikaler, obwohl hier wieder die gewünſchte, bezw. erforderliche 
Höhe in ſchon beſtehenden Webereien auch nur durch Zubauten oder Anbau erreicht 
werden kann. 

Wir zeigen in Fig. 761 und 762 eine dieſer Maſchinen von G. Maſurel⸗ 
Leelerqu & Fils in Roubaix, Nordfrankreich. 

Vom Seer- oder Zettelbaum S geht die Kette in den Leim- oder Schlichttrog. 
Nachdem ſie hier mit Schlichtmaterial imprägniert wurde, ſteigt die Kette in einen 
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ſenkrechten, turmartigen Trockenkaſten, an deffen oberſten Ende eine Skelettwalze ge- 
lagert iſt. Wenn die Kette an dieſer hochgelegenen Skelettwalze anlangt, alſo das 
erſte Mal nach Verlaſſen des Schlichttroges einen feſten Körper berührt, iſt ſie faſt 
trocken. Es ſind nämlich in der Trockenkammer, parallel mit dem Kettenlauf, 
Rippenheizrohre 1 bis 30 und kleine, raſchlaufende Ventilatoren abwechſelnd eingebaut. 
Die unten kalt mit der Kette eintretende Luft wärmt ſich allmählich an den Heiz⸗ 
röhren und ſteigt dann, durch den natürlichen Wärmeauftrieb nach oben, wird jedoch, 
wenn ſie an einen Ventilator kommt, von dieſem durch die Kette durchgewirbelt. 
Da die Heizkörper dem ganzen Kettenlaufe folgen, nimmt die Luft beim Aufſteigen 
immer mehr an Temperatur zu und bleibt daher immer feuchtigkeitsaufnahmefähig. 

Von der oben gelagerten Skelettwalze wird die Kette nach abwärts über eine 
Leitrolle der Aufbäumvorrichtung zugeführt. Für gewiſſe Garne ſteigt die Kette, 
bevor ſie aufgebäumt wird, noch ein zweites mal in der Kammer auf- und abwärts. 
Am oberſten Ende des Trockenkaſtens befindet ſich ein regulierbarer Abzugskamin B, 
durch den die Luft, die keine Feuchtigkeit mehr aufnehmen kann, entweicht, ſodaß 
Nebelbildungen in der Maſchine ausgeſchloſſen ſind. Ein Exhauſtor fällt bei dieſer 
Maſchine weg, da die Luft durch den Wärmeauftrieb nach aufwärts zum Abzugs⸗ 
kamin ſteigt. 
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Die mechanischen Webſtühle. 


Beitrag von Franz Kraus, K. K. Fachlehrer an der K. K. Fachſchule für Weberei 
in Hohenelbe. 


Dieſelben haben den Zweck, gleichmäßiger und ſchneller, alſo auch billiger zu 
arbeiten, als dies mit ausſchließlicher Benutzung der Menſchenkraft möglich wäre. 
Bei ihrer Konſtruktion bemühte man ſich anfangs, die Bewegungen des Handwebers 
durch geeignete Mechanismen und deren paſſende Anordnung genau nachzuahmen; 
man kam dazu, durch exzentriſche Scheiben und durch Federkraft die Möglichkeit eines 
mechaniſchen Webens darzutun, indem man beide für die Laden, die letztere aber für 
die Schützenbewegung anwendete, erreichte jedoch lange Zeit nicht die nötige Voll⸗ 
kommenheit. Die auf dieſem Gebiete angeſtellten Verſuche förderten aber nach und 
nach ein ganz neues Syſtem zutage; man fah davon ab, die Federkraft in be- 
deutenderem Maße zu gebrauchen und bemühte ſich dafür, die Ladenbewegung mittels 
Kurbel, die Schlagbewegung mittels Exzenter auszuführen. Dieſe Kurbelſtühle mit 
Exzenterſchlag eigneten ſich vortrefflich zur Herſtellung leichter Waren und fanden 
ungemein raſche Verbreitung in allen Induſtrieſtaaten. Für ſchwere Waren, nament⸗ 
lich breite wollene oder leinene Stoffe, konnte man dieſelben jedoch nicht gut ver- 
wenden, was zur Folge hatte, daß die urſprünglichen Bemühungen für Scheiben- 
und Federbewegungen wieder aufgenommen wurden. Diesmal gelang es in der 
Tat, der Aufgabe gerecht zu werden; es entſtanden die Schönherrſchen Federſtühle, 
welche die Herſtellung ſchwerer, breiter Waren ermöglichten. Neuerer Zeit iſt es 
jedoch gelungen, auch für dieſe Gewebe die Kurbelſtühle mit Erfolg zu verwenden 
und man kann ſagen, daß die Federſchlagſtühle heute aus den Betrieben nahezu 
verſchwunden ſind. 

Die allmähliche Erkenntnis, alle jene Teile, die zu ihrer Tätigkeit größere Kräfte 
erfordern, möglichſt nahe am Boden zu lagern, verliehen den mechaniſchen Webſtühlen 
die nötige Stabilität, wodurch der lange angeſtrebte ruhige Gang derſelben gewähr⸗ 
leiſtet wurde. 

Die hauptſächlichſten und unbedingt nötigen Organe der mechaniſchen Web⸗ 
ſtühle ſind, abgeſehen von der bei mechaniſch bewegten Maſchinen ſtets vorhandenen 
Einrück⸗ und Abſtellvorrichtung, folgende: 

1. Die Kettenablaß- und Waren aufwindevorrichtung. 
2. Die La denbewegung. 

3. Die Schützenſchlag vorrichtung. 

4. Die Fachbildung. 
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Hierzu kommen noch die ſekundären Organe, welche vielfach alle, bei einigen 
Stühlen bloß zum Teil vorhanden, jedoch nicht immer alle unbedingt nötig ſind. 
Zu dieſen gehören: 

5. Vorrichtungen für etwaigen Schützenwechſel. 
6. Vorrichtungen zum Breithalten der Ware. 
7. Wächtervorrichtungen zur Ueberwachung der Funktionen der 
einzelnen Bewegungen. 
8. Sicherheitsvorrichtungen gegen Bruch einzelner Teile. 
9. Sicherheitsvorrichtungen für den Weber und andere Hilfs— 
arbeiter. 

Mit Rückſicht auf die Kettenablaß⸗ und Warenaufwindevorrichtung unter- 
ſcheidet man: 

a) Webſtühle mit negativer Kettenablaß- und poſitiver Waren auf— 
windevorrichtung. Dieſe Einrichtung iſt für leichte insbeſondere dünne Waren 
faſt ausnahmslos im Gebrauch. 

b) Webſtühle mit negativer Kettenablaß- und negativer Waren- 
aufwindevorrichtung. Stühle ſolcher Art find mehr für dichtere Waren in Ver- 
wendung. 

e) Webſtühle mit poſitiver Kettenablaß- und negativer Warenauf— 
windevorrichtung finden für beſonders dichte und ſchwere Waren Anwendung. 

d) Webſtühle, bei denen die Kettenablaß- ſowie die Warenaufwin— 
dung poſitiv wirkt, ſind auch ſchon gebaut worden, doch wurden dieſelben, als 
für die meiſten Waren ungeeignet, wieder verworfen. 

Eine poſitive Vorrichtung für das Ablaſſen der Kette oder Aufwinden der 
Ware iſt eine ſolche, bei welcher innerhalb jeder Tour des Stuhles und bei normalem 
Gange desſelben, ein beſtimmtes allerdings faſt unmerkliches Stückchen Kette nachge— 
laſſen oder ſchon früher fertiggeſtellte Ware aufgewunden wird, ohne Rückſicht darauf, 
ob ein Schuß eingetragen wurde oder nicht. Es iſt wohl eine Vorrichtung vor- 
handen, die den Stuhl zur Abſtellung bringt, falls kein Schuß mehr zur Eintragung 
gelangt, doch hat der Stuhl immerhin bereits eine oder mehrere Touren vollführt, 
innerhalb welcher Ware aufgewickelt wurde, ohne daß ſolche erzeugt wurde; dieſes 
Stückchen muß bei dünner Ware wieder zurückgelaſſen werden, und geſchieht dies 
ebenfalls meiſt automatiſch. Eine negative Vorrichtung hingegen wird nur dann 
Kette ablaſſen bezw. Ware aufwinden, wenn wirklich Ware fertig geſtellt wurde, 
tritt alſo ſofort außer wirkſamer Tätigkeit, ſobald der Schuß abgeriſſen oder abge- 
laufen iſt. Eine poſitive Kettenablaßvorrichtung beſteht aus einem Regulator, eine 
negative aus einem Regulator oder einer Kettenbaumbremſe. Die Warenauf⸗ 
windevorrichtung iſt ſtets ein Regulator, ohne Rückſicht darauf, ob dieſe poſitiv oder 
negativ wirkt. 

In bezug auf die Ladenbewegung hat man: 

e) Kurbelwebſtühle, bei welchen die Bewegung der Lade durch eine Kurbel⸗ 
welle erfolgt. Dieſe Art der Ladenbewegung iſt heute eine allgemeine. 

f) Scheibenſtühle, wobei die Ladenbewegung durch unrunde Scheiben, Nuten- 
zylinder oder Exzenter hervorgebracht wird. Die Anwendung ſolcher Teile für die 
Ladenbewegung bei Webſtühlen iſt derzeit nur noch für wenige ſpezielle Artikel im 
Gebrauch. 
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Hinſichtlich der Schlagvorrichtung und deren Anordnung kennt man: 

g) Federſchlagſtühle, bei welchen die Bewegung des Schützens durch das 
plötzliche Freigeben einer angeſpannten Feder erfolgt. Auch dieſe Einrichtung findet 
man bloß noch bei einigen Webſtühlen für beſondere Artikel. 

h) Exzenterſchlagſtühle. Die Schützenbewegung wird hierbei durch Exzenter 
erzielt, indem eigens geformte Schlagnaſen einen Schlag ausüben, welcher durch 
Zwiſchenglieder bis auf den Schützen übertragen wird. Dieſe Vorrichtung iſt die 
am häufigſten gebrauchte. 

i) Kurbelſchlagſtühle. Hierbei wird der Schlag durch die Bewegung eines 
Kurbelmechanismus mit möglichſt kurzer Kurbelſtange erzeugt. Eine ſolche Ein- 
richtung, die von einer beſtimmten und gleichmäßigen Geſchwindigkeit des Stuhles ſehr 
abhängig iſt, beſchränkt ſich zur Zeit noch auf Buckskinſtühle einzelner Syſteme. 

k) Oberſchlagſtühle, wenn der Schlagarm, welcher den Treiber (Picker) be- 
tätigt, oberhalb der Lade und 

J) Unterſchlagſtühle, wenn derſelbe unter der Lade gelagert erſcheint. 

In neueſter Zeit ſcheinen die Verſuche, den Schlag mit Hilfe von in einem 
Zylinder eingeſchloſſener verdünnter oder gepreßter Luft auszuführen, zu einem pofi- 
tiven Reſultate führen zu wollen. 

Nach der Einrichtung für die Fachbildung bezeichnet man als: 

m) Exzenterſtühle ſolche für Zweibund, Köper und Atlasbindungen. Die 
Fachbildung wird dabei durch Exzenter bewerkſtelligt. 

n) Schaftmaſchinenſtühle für kleingemuſterte Waren, wobei die Fachbildung 
durch eine beſondere Maſchine, die Schaftmaſchine, erzielt wird. 

o) Jacquardmaſchinenſtühle für großgemuſterte Waren. Die Fachbildung 
beſorgt bei dieſen Stühlen ebenfalls eine beſondere Maſchine, und zwar die Jacquard- 
maſchine. — Endlich ſind noch zu erwähnen: 

p) die Wechſelſtühle, welche mit mehrzelligen Schützenkäſten ausgerüſtet ſind. 
Dieſe dienen zur Herſtellung von ſchußgeſtreiften und karrierten Waren oder über⸗ 
haupt von Waren, in welche verſchieden gefärbte oder verſchieden geartete Schuß in 
beſtimmter Wechſelfolge eingetragen werden. Und ſchließlich 

q) die Automatſtühle mit ſich automatiſch vollziehendem Bobbinenwechſel. 
Dieſe Stühle ſtellen ein neues Produkt vor und ſoll dasſelbe menſchliche Arbeitskräfte 
ſparen, indem bei denſelben eine abgelaufene oder auch nahezu abgelaufene Spule 
automatiſch durch eine neue, volle, ohne oder ſamt dem Schützen erſetzt wird. 

Man kann die Kurbelſtühle ferner einteilen in ſolche für leichte und andere 
für ſchwere Gewebe. Für die leichten Gewebe hat ſich das engliſche Syſtem mit 
Oberſchlag, für die ſchweren Gewebe hingegen ein deutſches Syſtem mit Unterſchlag 
eingeführt. Außerdem ſind für ſpezielle Gewebe beſonders konſtruierte Webſtühle im 
Gebrauch, wie z. B. ſolche für Bänder, Schlingen- und diverſe Florgewebe, 
Schläuche, Riemen, Holz- und Drahtgewebe uſw. 


J. Die Webſtühle für leichtere bis mittelſchwere Gewebe. 


A. Die Oberſchlagſtühle für leichtere Baumwollwaren und Damenkleiderſtoffe aus Baum- 
wolle, Halbwolle und Wolle. 

Dieſe Webſtühle ſind, ſoweit dieſelben für die Schaftbewegung mit Exzenter⸗ 

vorrichtung ausgeſtattet erſcheinen, von zweifacher Ausführung. Entweder ſind die 
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Exzenter mit den Exzentertritten für die Schaftbewegung innerhalb des Stuhles unter 
der Schützenſchlagwelle oder es ſind die Exzenter außen direkt auf der Schützenſchlag⸗ 
welle und die Exzentertritte darunter gelagert. Erſtere Ausführung bezeichnet man 
als Innentritt⸗, Mancheſter- oder Kottonſtühle. Dieſelben find einfacher, 
billiger, nehmen weniger Raum ein und werden hauptſächlich für zwei⸗ bis vier⸗ 
bindige Waren verwendet. Die erſte allgemeine Anwendung in größerem Stile 
fanden dieſelben in Mancheſter, der Metropole für die Verarbeitung von Baumwolle. 
Letztere Art werden Außen- oder Bradfordtrittſtühle genannt und dienen 
zumeiſt zur Herſtellung von zwei- bis achtbindigen Waren. In Bradford wurden 
zuerſt die langhaarigen überſeeiſchen Wollen zu Damenkleiderſtoffen auf ſolchen Außen⸗ 
trittſtühlen verarbeitet. 

Fig. 763 und 764 zeigen die Geſamtbilder (Fig. 763 die Regulatorſeite, Fig. 764 
die Antriebſeite) des Kurbelzeugwebſtuhles Model H der Sächſiſchen Webſtuhlfabrik, 
Chemnitz. Der Stuhl iſt mit glatter Lade und Seitentrittbewegung bis zu 8 Schäften 
ausgerüſtet. Der Warenbaum beſteht aus ſchmiedeeiſernem Rohr, mit gelochtem 
Stahlblech bezogen; der Warenbaumregulator iſt poſitiv; der Wickelbaum von Holz 
mit Gewichtshebelpreſſung; der Kettenbaum von Holz mit gedrehten gußeiſernen 
Bremsſcheiben und gußeiſernen Garnſcheiben. Antrieb links oder rechts mit Feſt⸗ 
und Losſcheiben. 

In Fig. 765 iſt ein Webſtuhl von C. Keighley in Burnley (England) mit 
5 Außentritten zur Erzeugung fünfſchäftiger Satins abgebildet; die in dem Stuhle 
gleichfalls vorhandenen Innentritte dienen zur Leiſtenbewegung. Fig. 766 zeigt einen 
mechaniſchen Webſtuhl mit Innentritteinrichtung (bis zu 4 Tritten) und mit glatter 
Lade, geeignet zur Herſtellung von glatten Leinen- und Jutewaren. Fig. 767 iſt ein 
ſchnellgehender, einſchütziger Webſtuhl für Neſſel⸗, Wol- und baumwollene Waren 
von John Lockwood in Merane. 

Der nachfolgenden Zerlegung eines Oberſchlagſtuhles ſollen Fig. 763 und 764 
zu Grunde gelegt werden. 


Das Geſtell beſtehend aus den Stuhlwänden und Riegeln 
und die Bäume. 


Das Geſtell beſteht aus zwei Seitenwänden Fig. 768, welche unten durch den 
vorderen und hinteren Längs- oder Verbindungsriegel, Verbindungstraverſe Fig. 7692 
und oben durch den Geſchirrriegel, Obertraverſe oder Ueberlage Fig. 769 b verbunden 
ſind. Die Seitenwände ſind mit Schlitzen verſehen, durch welche mittels Schrauben 
die Riegel, Lager oder ſonſtige Teile angeſchraubt werden können. Fig. 772 ſtellt 
den Streichriegel oder Streichbaum dar, Fig. 771 iſt der Bruſtriegel oder Bruſtbaum, 
Fig. 792 der mittlere niedrige Querriegel oder Lagertraverſe, Fig. 788 der Geſchirr⸗ 
federriegel oder die Federtraverſe, Fig. 770 die Bogen- oder Ueberlagſtütze. Des 
weiteren zeigen die Fig. 775 den Ketten- oder Garnbaum, Fig. 780 den Einſchlagring 
für den Kettenbaum, Fig. 779 den Zapfen für den Kettenbaum, Fig. 778 a und 778 b die 
Garnbaumſcheiben in Vorder- und Seitenanſicht, Fig. 776 den Regulatorbaum (Riffel⸗, 
Gand- oder Abzugbaum), Fig. 783 den Zapfen für den Regulatorbaum, Fig. 782 den 
Stutzen für den Regulatorbaum, Fig. 786 den Regulatorbaumlagerdeckel, Fig. 774 den 
Waren- oder Wickelbaum, Fig. 781 den Zapfen für den Warenbaum. Die Fig. 977 ift ein 
verſtellbares Kettenbaumlager für umfangreiche Kettenbäume, Fig. 987 ein verſtell⸗ 
bares Kettenbaumlager für längere oder auch kürzere Kettenbäume, Fig. 986 iſt der 
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Kettenbaumlagerwinkel für 987, Fig. 976 ein ſeparates Streichbaumſtelleiſen für 
größere Stuhltiefe, Fig. 1048 der mittlere Querriegel oder Lagertraverſe anderer 
Form. Fig. 787 ein mittlerer Querriegel oder niedrige und hohe Lagertraverſe, 
Fig. 1031 eine Bruſtbaumſtütze, Fig. 1032 eine Unterlegplatte für 851. Fig. 787, 
1031 und 1032 für breitere Stühle. 2 


Der Antrieb des Stuhles. 

Fig. 799 ſtellt die Kurbelwelle dar, Fig. 1018 die loſe Riemenſcheibe ohne, die 
fejte mit Schraubenwarzen, Fig. 1019 den Riemenſcheibenſtellring, Fig. 821 die Riemen- 
gabel, Fig. 822 den Riemengabelbolzen, Fig. 823 gerades Riemengabelſtelleiſen, 
Fig. 810 Kurbelwellenzahnrad, Fig. 811 Flachkeil für 810, Fig. 791 äußeres Kurbel 
wellenlager, Fig. 795 Kurbelwellenlagerhalter, Fig. 814 Schwungrad, Fig. 815 Naſen⸗ 
keil für 814, Fig. 800 Schlagexzenterwelle, Fig. 812 Schlagexzenterwellenzahnrad, 
Fig. 813 Flachkeil für 812, Fig. 789 äußeres Schlagexzenterwellenlager, Fig. 985 ge- 
kröpftes Riemengabelſtelleiſen, Fig. 794 inneres Kurbelwellenlager, Fig. 790 Kurbel- 
wellenlagerbod, Fig. 793 inneres Schlagexzenterwellenlager (Mittellager), Fig. 1080 
Stützbock für Kurbel⸗ und Schlagerzenterwelle, Fig. 1081 Mittellager für Kurbel- und 
Schlagexzenterwelle, Fig. 1082 Stützbockhalter am Stuhlbogen, Fig. 1011 Schwung⸗ 
rad, Fig. 985—1011 für breitere Stühle. 


Die Geſchirrbewegung bei Außentritt (Seitentritt). 

Fig. 884 Geſchirrſektor oder Quadrant, Fig. 888 Geſchirrriemenhaken in 884, 
Fig. 886 Quadrantenſtängel, Fig. 887 Quadrantenſtängellager, Fig. 885 Kerbenhebel, 
Fig. 883 Geſchirrzugſtängelchen, Fig. 8834 Stängel- oder Kreuzmutter, Fig. 876 
Exzentertritt oder Schemel, Fig. 875 Trittrolle, Fig. 877 Trittbolzen, Fig. 878 Tritt- 
bolzenſtellring, Fig. 879 Trittgehäuſe, Fig. 880 Trittgehäuſehalter, Fig. 881 Tritt⸗ 
gehäuſehalterfuß, Fig. 871 Trittexzenter, Fig. 882 Trittgitter, Trittführung oder Roſt, 
Fig. 882½ Trittgitterhalter, Fig. 1061 Trittgitterhalter für eine größere Anzahl 
Tritte, Fig. 1131 Gegenzugrolle oder Halbmond, Fig. 871 und 1131 für 
zweiſchäftig, Fig. 915 Trittexzenterrad mit Rohrwelle (Kanonenrad) 120 Zähne, 
Fig. 916 Stellring zur Rohrwelle, Fig. 901 Transportrad (Zwiſchenrad) ge- 
wöhnlich 45 Zähne, Fig. 903 Transportradbolzen in 901 und 902, Fig. 904 
Transportradſtellring für 903, Fig. 902 Transportradſtelleiſen, Fig. 1012 Vor⸗ 
gelegeſtelleiſen für Doppeltrieb, Fig. 1012/2 Vorgelegebolzen, Fig. 897 Geſchirr⸗ 
oder Kurbelwechſelrad 20 Zähne ſechsſchäftig, Fig. 898 Wechſelrad 24 Zähne fünf⸗ 
ſchäftig, Fig. 899 Wechſelrad 30 Zähne vierſchäftig, Fig. 900 Wechſelrad 40 Zähne 
dreiſchäftig, Fig. 1059 Vorgelegeſtelleiſen für mehr als ſechsſchäftig, Fig. 1060 Bolzen 
zum Vorgelege. Fig. 872 Tritterzenter für 3 bindigen Köper, 1 oben, 2 unten, Fig. 873 
Trittexzenter für 4 bindigen Doppelköper, Fig. 873, Trittexzenter für einſeitig 4 bin⸗ 
digen Köper, 1 oben, 3 unten, Fig. 874 Trittexzenter für 5 bindigen Atlas, 1 oben, 
4 unten, Fig. 926 Hebellager vom Gegenzugkloben, Fig. 947 Klobenhebel, Fig. 925 
Klobenſpindel, Fig. 924 Flügelmutter, Fig. 928 großer Rollenhalter, Fig. 929 große 
Rolle in 928, Fig. 930 Rollenbolzen, Fig. 922 kleiner beweglicher Rollenhalter vier- und 
fünfſchäftig, Fig. 923 kleine Rolle in 922, Fig. 918 Rollenbolzen, Fig. 921 Riemen mit Haken 
für dreiſchäftig, Fig. 920 Riemen mit Haken für fünfſchäftig, Fig. 889 franzöſiſcher Mittel⸗ 
tritt, Fig. 890 hinteres Mitteltrittlager, Fig. 978 Geſchirrrolle zweiſchäftig, Fig. 979 
Geſchirrrollenbolzen, Fig. 893 Geſchirrolle vierſchäftig, Fig. 894 Geſchirrrollenbolzen, 
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Fig. 891 beweglicher Rollenhalter für 889 und 890, Fig. 892 Rollenhalterbolzen, 
Fig. 895 Trittführung, Fig. 896 Federhaken, Fig. 919 Trittfeder. 


Die Geſchirrbewegung bei Innentritt. 


Fig. 1047 Gegenzugwelle, Fig. 1044 Gegenzugrolle, Fig. 1041 Gegenzugwellen⸗ 
lager, Fig. 1058 hohes Gegenzugwellenlager, Fig. 1040 Gegenzugwellenlagerhalter, 
Fig. 1053 Gegenzughalterträger. Fig. 1047 — 1053 für zweiſchäftig. — Fig. 1065 
ſtarke Gegenzugrolle, Fig. 1064 ſchwache Gegenzugwelle, Fig. 1057 große Gegenzug⸗ 
rolle für dreiſchäftig, Fig. 1056 große Gegenzugrolle für vierſchäftig, Fig. 1054 kleine 
Gegenzugrolle ſür vierſchäftig, Fig. 1062 bewegliches Gegenzugwellenlager für die 
ſchwache Gegenzugwelle, Fig. 1063 Gegenzugwellenlager und Führung, Fig. 1055 
Gegenzugwellenlagerhalter, Fig. 1049 Gegenzugwellenträger am Geſchirrriegel, 
Fig. 1071 Gegenzugkurbelwelle zum Gleichſtellen der Schäfte bei Fadeneinzug. 
Fig. 1065—1071 Gegenzugvorrichtung für drei- und vierſchäftig. — Fig. 1070 Gegen- 
zugſtängel, Fig. 1036 Exzentertritt oder Schemel, Fig. 875 Trittrolle, Fig. 1039 Exzenter⸗ 
trittlager, Fig. 1046 Exzentertrittbolzen, Fig. 1037 Trittgitter, Trittführung oder Roſt, 
Fig. 1043 Trittgitterſtelleiſen, Fig. 983 zweiſchäftiger Innentrittexzenter, Fig. 1039 
bis 1042 für zweiſchäftig. — Fig. 1075 Exzentertrittlager, Fig. 1076 Exzentertritt⸗ 
lagerbolzen, Fig. 1045 Stellring für den Bolzen, Fig. 1074 Trittführung, Fig. 1074 
bis 1075 für drei- und vierſchäftig. — Fig. 1052 Exzenterwelle, Fig. 1050 Exzenter⸗ 
wellenlager, Fig. 1051 Stellring auf 1052, Fig. 1078 Wechſelrad auf der Exzenter⸗ 
welle, zweiſchäftig, 40 Zähne, Fig. 1077 Wechſelrad auf der Exzenterwelle, vier⸗ 
ſchäftig, 60 Zähne, Fig. 1079 Antriebsdoppelrad auf der Schützenſchlagwelle, 30 und 
40 Zähne. 

Die Stecherlade. 


Fig. 852 Ladenklotz, Fig. 863 Ladenklotzunterlegplatte, Fig. 853 Ladendeckel, 
Fig. 853½ Ladendeckelplatte, Fig. 854 Ladenſtelze, Fig. 1029 Ladenfuß, Fig. 1030 Laden- 
fußbolzen, Fig. 777 a durchgehende Ladenwelle, Fig. 797 Ladenachſenlager, Fig. 777 b 
kurze Ladenachſe, Fig. 796 Ladenachſenlager, Fig. 798 Stopfeiſen, Fig. 855 Schützen⸗ 
kaſtenbodenplatte, Fig. 856 Schützenkaſtenhinter- oder Rückwand, Fig. 857 Schützen⸗ 
kaſtenvorderwand, Fig. 858 Schützenkaſtenverſchlußhaube, 858 2 Feder zum Anpreſſen 
der Pickerſpindel, Fig. 859 Schützenkaſtenleiſte, Fig. 864 Schützenkaſtenzunge, Fig. 808 - 
Ladenarm oder Kurbelſchere komplett, Fig. 801 Ladenarm oder Kurbelſcherenmittel⸗ 
teil, Fig. 802 große Lagerſchale, Fig. 803 kleine Lagerſchale, Fig. 804 langer Bügel, 
Fig. 805 kurzer Bügel, Fig. 806 Querkeil, Fig. 807 Keilbeilage, Fig. 809 Ladenarm⸗ 
bolzen, Fig. 865 Stecher oder Stoßwelle mit den Stecherlappen und Fühlerhebeln, 
Fig. 866 Stecherfeder, Fig. 867 Stecherfederhaken, Fig. 868 Stecherwellenmittellager, 
Fig. 869 Stecherwellenlagerdeckel. — Fig. 1027 Blattſtütze, Fig. 1028 mittlere Laden⸗ 
ſtelze, Fig. 1014 Ladenklotzſchiene, Fig. 1013 Ladendeckelſchiene, Fig. 981 kurzer Laden⸗ 
arm für beſchleunigte und verzögernde Ladenbewegung, Fig. 980 Ladenwinkel, Fig. 
982 Ladenwinkelbolzen. Fig. 982 bis 1027 für breitere und ſchwerere Stühle. 


Die Schlag vorrichtung. 


Fig. 933 Schlagbüchſe, Fig. 932 Schlagſcheibe oder Schlagerzenter, Fig. 931 
Schlagnaſe oder Schlagſpitze, Fig. 944 Naſenkeil, Fig. 934 Schlagwelle, Fig. 940 
Schlagwellenfußlager, Fig. 939 Schlagwellenhalslager, Fig. 935 Schlagrolle, Fig. 937 
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Schlagrollenbolzen, Fig. 936 Schlagrollenbolzenbüchſe, Fig. 938 Schlagwellenſtellring 
auf 934, Fig. 945 Schlagwellenfeder, Fig. 946 Schlagwellenfederhaken, Fig. 943 
Schlagwellenteller, Fig. 942 Schlagarmgehäuſe, Fig. 947 Schlagarm, Fig. 941 Schlag⸗ 
armdeckel, Fig. 948 Picker oder Treiber, Fig. 860 Treiberſpindel, Fig. 861 Treiber⸗ 
ſpindelkopf, Fig. 862 Treiberſpindelverſchlußfeder, Fig. 870 Fangriemenführungen. 


Der Regulator. 


Fig. 776 Riffelbaum, Fig. 786 Riffelbaumlagerdeckel, Fig. 974 Riffelbaumrad, 
Fig. 972 Regulatorſtellbogen, Fig. 973 Regulatordoppelrad (Regulatorvorgelege), 
Fig. 975 Regulatorvorgelegebolzen, Fig. 970 Wechſelrad, 17—84 Zähne, Fig. 962 
Wechſelradbolzen, Fig. 971 Gußmutter auf 962, Fig. 963 Schaltrad (Steigrad oder 
Sperrrad), Fig. 958 Regulatorſchalthebel, Fig. 959 Schalthebellager, Fig. 961 Schalt⸗ 
hebelmitnehmerbolzen, Fig. 960 Schalt⸗ oder Stoßklinke, Schaltfalle, Fig. 964/ı Sperr⸗ 
oder Gegenklinke, Fig. 964 Sperrklinkenhalter, Fig. 965 Regulator- oder Gegenklinken⸗ 
ſtängelchen, Fig. 966 Regulatorzunge auf 965, Fig. 967 Rücklaßklinke oder Expanſions⸗ 
klinke, Fig. 969 Rücklaßklinkenbolzen, Fig. 956 Warenbaumpreßhebel, Fig. 957 Preßhebel⸗ 
bolzen, Fig. 955 Preßhebelgewicht, Fig. 773 Warenſchiene oder Warenſtange, Fig. 7856 
Warenſchienenhalter. 


Die Ein⸗ und Ausrückvorrichtung. 


a) Schützenwächtervorrichtung. Fig. 837 Puffer oder Prellbacke, Regulatorſeite, 
Fig. 838 Ausrückpuffer mit Finger, Antriebſeite, Fig. 839 Pufferführung, Puffer⸗ 
ſchieber oder Froſch, Fig. 820 Ausrückerwinkelbolzen, Fig. 818 Ein- und Ausrücker, 
Fig. 819 Ausrücker⸗ oder Bruſtbaumplatte. 

b) Schußwächtervorrichtung. Fig. 840 Schußgabel, Fig. 841 Schußgabelhalter, 
Fig. 842 Schußgabelſtellbolzen oder Kugelbolzen, Fig. 843 Schußgabelroſt oder Schuß⸗ 
gabelgitter, Fig. 846 Schußwächterhammer, Fig. 847 Hammerbolzen, Fig. 849 Schuß⸗ 
wächterarm oder Schußwächterſtange, Fig. 848 Schußwächterſtangenlager, Fig. 850 
Schußwächterkurbel mit Aufſchraubdeckel, Fig. 851 Schußwächterkurbelrolle. 

c) Stuhlbremſe. Fig. 844 Schußwächterabſtellhebel, Fig. 845 Abſtellhebelbolzen, 
Fig. 824 Bremsſicherungsfalle, Fig. 825 Bremsfallenbolzen, Fig. 826 Bremsgewichts⸗ 
hebelhaken, Fig. 827 Stellring auf 826, Fig. 828 Bremsgewichtshebel, Fig. 829 Brems- 
gewichtshebellager, Fig. 831 Bremsbacken oder Bremszugſchiene, Fig. 817 Beilagen- 
ſcheibe für 831 und 838, Fig. 832 Bremsbolzenöſe, Fig. 833 Stellring für 832, 
Fig. 834 Bremsbacken, Fig. 835 Bremsbackenbolzen, Fig. 836 Aufſteckbüchſe für 835, 
Fig. 862 Bremsbolzenmutter, Fig. 816 Bremsrad, Fig. 811 Flachkeil für 816. 


Der Antrieb und die Ein- und Ausrückervorrichtung für beſonders 
| breite Stühle. 


Fig. 1000 Antriebswelle, Fig. 993 Antriebswellenbock, Fig. 1003 kleines Kegel 
oder Winkelrad, Fig. 1004 großes Kegel- oder Winkelrad, Fig. 1015 Radverdeck für 
1003 und 1004, Fig. 1015½ Radverdeckſtelleiſen, Fig. 992 Ausrückſtange, Fig. 978 
Ausrückſtangenführung, Fig. 991 Ausrückſtangenhülſe, Fig. 989 Ausrückſtangenkopf, 
Fig. 990 Ausrückſtangenkurbel, Fig. 998 Ausrückerverbindungsſtängelchen, Fig. 999 Aus⸗ 
rückerwinkelhebel, Fig. 1002 Bundbolzen oder Zapfen für 995 und 999, Fig. 995 Aus⸗ 
rückwinkelhebellager, Fig. 994 Ausrückgabellager, Fig. 1001 Bolzen für 994 und 996, 
Fig. 997 Ausrückgabel, Fig. 996 auf die Riemengabel aufzuſchraubende Nabe. 
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Die Kettenbaumbremſe. 


Fig. 950 Bremshebel, Fig. 951 Bremshebellager, Fig. 955 Bremsgewicht, 
Fig. 953 Strickſpanner, Fig. 954 Strickſpannerklinke, Fig. 952 Strickſpannerlager⸗ 
ſchieber, Fig. 949 und 949% Kettenbaumbremsſcheiben. 


Beſondere Streichbäume. 


Fig. 1005 beweglicher Streichbaum, Schwingbaum oder Walkwelle, Fig. 1006 
Walkwellenlager, Fig. 1007 Walkwellenhebel, Fig. 1008 Walkwellenrolle, Fig. 1009 
Walkwellenrollenbolzen, Fig. 1010 Walkwellenexzenter, Fig. 1033 Rohrſtreichbaum, 
Fig. 1034 Rohrſtreichbaumlager, Fig. 1035 Rohrſtreichbaumſtelleiſen. 


Weitere Teile des Stuhles ſind: 


Fig. 1016 Spulenkreuz, Fig. 1017 Spulenbrett mit Stiften, Fig. 784 Schutz⸗ 
oder Bruſtbrett, Fig. 785 Schutz- oder Bruſtbrettſtelleiſen, Fig. 1038 Oelnäpfchen, 
Fig. 1083 kurzer Zylinderrädchenbreithalter ſamt Träger, Fig. 1090 Zylinderkonus, 
Fig. 1091 Zylinderkonusſchraube, Fig. 1087 Zylinderrädchen, Fig. 1084 Breithalter⸗ 
deckel, Fig. 1086 Deckellagerſchraube, Fig. 1085 Flügelſchraube für den Deckelverſchluß, 
Fig. 1088 Trägerführung, Fig. 1089 Trägerfeder, Fig. 1093 Befeſtigungsſchräubchen 
für 1088 auf 1092, Fig. 1094 Breithalterlager, Fig. 1092 Gleitſtück für 1083 und 
1088, Fig. 1095 Gleitſtückſpindel. 

Im Nachſtehenden ſei noch die Form einer Reihe von Schaft⸗Exzentern ver⸗ 
anſchaulicht und zwar für Innentritt, zu einem Exzenterſatz vereinigt, reſp. zu⸗ 
ſammengegoſſen. Fig. 1066 für 4 bindigen Schußköper, 1 oben 3 unten, Fig. 1067 
für 4 bindigen Kettköper, 3 oben 1 unten, Fig. 1068 für 3bindigen Kettköper, 2 oben 
1 unten, Fig. 1069 für 3bindigen Schußköper, 1 oben 2 unten, Fig. 1072 für Doppel- 
köper, Fig. 1073 für Leinwandbindung reſp. Zweibund. 

Für Außentritt, einzeln, nebſt den dazu gehörigen Bindungen, die ſich ergeben 
würden, wenn dem Kettrapport der Bindung entſprechend ſo viel Exzenter von 
gleicher Form um je ein Loch verſetzt aneinander zu einem Satz vereinigt würden: 
Fig. 1096 Seitentrittexzenter 5 teilig, 1 oben 4 unten, Fig. 1097 5 teilig, 4 oben 1 unten, 
Fig. 1098 Steilig, 2 oben 3 unten, Fig. 1099 5 teilig, 3 oben 2 unten, Fig. 1100 
5 teilig, 2 oben 1 unten 1 oben 1 unten, Fig. 1101 5 teilig 1 oben 2 unten 1 oben 
1 unten, Fig. 1102 6teilig, 1 oben 5 unten, Fig. 1103 6teilig, 5 oben 1 unten, 
Fig. 1104 teilig, 2 oben 4 unten, Fig. 1105 teilig, 3 oben 3 unten, Fig. 1106 
teilig, 2 oben 1 unten 2 oben 1 unten, Fig. 1107 Steilig, 2 oben 2 unten 1 oben 
1 unten, Fig. 1108 6teilig, 1 oben 1 unten 1 oben 3 unten, Fig. 1109 Tteilig, 4 oben 
3 unten, Fig. 1110 Steilig, T oben 1 unten, Fig. 1111 Steilig, 4 oben 4 unten, 
Fig. 1112 Steilig, 3 oben 2 unten 1 oben 2 unten, Fig. 1113 Steilig, 1 oben 4 unten 
1 oben 2 unten, Fig. 1114 Steilig, 1 oben 7 unten, Fig. 1115 Steilig, 4 oben 1 unten 
1 oben 2 unten, Fig. 1116 Steilig, 4 oben 1 unten 2 oben 1 unten, Fig. 1117 Steilig, 
3 oben 1 unten 1 oben 3 unten, Fig. 1118 Steilig, 1 oben 1 unten 1 oben 2 unten 
2 oben 1 unten, Fig. 1119 Steilig, 2 oben 3 unten 2 oben 1 unten, Fig. 1120 Steilig, 
1 oben 1 unten 2 oben 1 unten 1 oben 2 unten. 

Durch zwei einander diametral gegenüberliegende Löcher eines jeden Exzenters 
wird ſchließlich eine lange Schraube geſteckt und verſchraubt, die einerſeits den 
Exzenterſatz zuſammenhält, andererſeits die genaue gegenſeitige Lage der einzelnen 
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Exzenter bedingt. Nicht unerwähnt bleibe, daß öfter gleichteilige Exzenter verſchiedener 
Hebung zuſammengeſetzt werden, um eine beſtimmte Bindung zu erzielen. 


Das Geſtell des Stuhles. 

Das Geſtell iſt aus Gußeiſen gefertigt, feſt und ſchwer, ſo daß es ſich nicht 
leicht durch irgend einen Schlag oder Stoß oder auch ſonſtige Einwirkung verrücken 
läßt; es muß feſt ſtehen, alſo keinerlei Stütze gegen Decke oder Wände, wie wir dies 
ja bei Handſtühlen häufig finden, bedürfen. 


Die Montage des Stuhles. 5 


Bei der Montage eines Stuhles iſt Grundbedingung ein vollſtändig ebener 
Platz oder man benutzt eine ſtarke hölzerne rahmenartige Unterlage für die Auf- 
ſtellung der beiden Geſtellwände. Die Geſtellwände verbindet man dann leicht mit 
den unteren Längsriegeln, dem Bruft- und Streichbaum. Nachher überzeuge man 
ſich mit Hilfe einer Eiſenſchiene durch Abmeſſung in diagonaler Richtung, d. h. von 
der linken Bruſtbaum⸗ zur rechten Streichbaumſeite und umgekehrt, von dem wichtigen 
Umſtande, ob der Stuhl im rechten Winkel ſteht. Iſt dies nicht der Fall, ſo rücke 
man die Geſtellwände ſolange entſprechend, und ziehe dann die Schrauben feſt an, 
wobei auch noch zu beachten iſt, daß ſämtliche Verbindungen in gleiche Höhe zu ſtehen 
kommen müſſen. Nun ſind die Wellen einzupaſſen und dann alle übrigen Teile nach 
und nach zu befeſtigen. 

Hierauf wird der Geſchirrriegel an die Seitenwände des Stuhles befeſtigt. Die 
Stützen ſind meiſtens angegoſſen: doch hat man auch abnehmbare Stützen. An den 
Geſchirrriegel find je nach der Breite des Stuhles 3 bis 4 Lager angeſchraubt, in 
welchen die Quadrantenſtängelchen oder Geſchirrſektorwellen (886) ruhen. 

In Fig. 772 iſt der Streichbaum gezeichnet, in Fig. 771 der Bruſtbaum. Die 
Schlitze in dem letzteren dienen dazu, die Warenſtange und die Schutzbretthalter an⸗ 
ſchrauben zu können. 

Der Kettenbaum (Fig. 775), aus Holz oder ſchmiedeeiſernem Rohr beſtehend, 
ruht mit ſeinen Zapfen in den zugehörigen Lagern. An ſeinen Enden beſitzt er breite 
Gußeiſenmuffen (Bremsſcheiben). Je nach der Breite der Kette, aber ſtets gleichweit 
von den Enden entfernt, werden die Baumſcheiben (Garnſcheiben) feſtgeſchraubt. 

Der Regulatorbaum, je nach der Ausführung auch Sand- und Riffelbaum ge- 
nannt (Fig. 774), wird mit ſeinen Zapfen in die an den Seitenwänden befindlichen 
Lager eingelegt. Er beſitzt eine rauhe Oberfläche, wird durch den Regulator bewegt 
und zieht das darüber führende Gewebe allmählich nach Maßgabe ſeiner Erzeugung 
herein. Anfänglich beſtand der Regulatorbaum aus Holz mit aufgeleimtem Sand 
oder überzogener Fiſchhaut. Später wurde ein gußeiſerner geriffelter Regulatorbaum 
eingeführt. Für kräftigere, weniger heikle Ware aus gröberem Baumwollgarn (wie 
Cottone und verwandte Artikel) oder auch anderen gröberen Materialien, bei welchen 
für die ſichere Mitnahme der Ware ein geriffelter Regulatorbaum nicht immer 
genügte, wird jetzt in vorteilhafter Art faſt ausſchließlich ein Ueberzug aus perforiertem 
Stahlblech angewendet. 

An den Regulatorbaum wird durch Hebel der Warenbaum angepreßt. Die 
Hebel, mittels Bolzen an den Seitenwänden des Stuhles befeſtigt, ſind an ihrem 
hinteren Teile durch Gewichte beſchwert und drücken infolgedeſſen mit ihrem vorderen 
Ende an die Zapfen des Warenbaumes, dieſen feſt an den Regulatorbaum preſſend. 
Damit die Ware eine möglichſt große Fläche des Regulatorbaumes umfaſſe, alſo 
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fiher mitgenommen werde, wendet man noch die Warenſtange oder Warenleiſte 
(Fig. 773) an. Dieſelbe iſt am Bruſtbaum angeſchraubt und ihre Anwendung bei 
glatten Geweben vorteilhaft. Fig. 1121 erläutert den Lauf der Ware, bezw. den der 
Kette im Webſtuhl (1 Kettenbaum, 2 Streichbaum, 3 Teilſchienen, 4 Schäfte, 5 Kamm, 
6 Bruſtbaum, 7 Riffelbaum, 8 Warenſtange, 9 Warenbaum). 

Die beiden Längsriegel des Geſtelles werden verbunden durch die beiden unteren 
Querriegel oder Lagertraverſen. Dieſe werden gleichweit von den Seitenwänden 
des Stuhles und in ſolcher Entfernung voneinander angeſchraubt, daß das in Fig. 787 
bezw. 792 gezeichnete Verbindungsſtück zwiſchen denſelben Raum hat. An dieſen 
unteren Lagertraverſen werden bei s die Wellenlager (Fig. 793) befeſtigt. 


Die Haupt⸗Antrieb⸗ oder Kurbelwelle. 


Fig. 799 zeigt die Haupt⸗Antrieb⸗ oder Kurbelwelle. Auf dieſelbe werden von 
beiden Seiten die Lager (ſiehe Fig. 790, 791, 795) angeſteckt, welche an den Geiten- 
wänden des Stuhles verſchraubt werden. Bei breiten Stühlen läßt man die Kurbel⸗ 
welle auch noch in der Mitte durch ein einfaches Lager halten. Bei ſchmalen Stühlen 
iſt die Welle von Kurbel zu Kurbel gleichſtark. Die Antriebswelle trägt auf der einen 
Seite die Riemenſcheiben, beſtehend aus der Feſt- und Losſcheibe, ein Zahnrad und 
das Bremsrad, auf der anderen Seite das Schwungrad und bei Herſtellung von mehr 
als zweibindigen Waren, ſowie Außentrittſtühlen ein kleines Antriebsrad für die 
Schaftexzenter. Im Innern des Stuhles ift die Welle an den beiden Kröpfungen a 
durch zwei Kurbelſtangen, den Ladenarmen, mit der Lade verbunden (Fig. 801 bis 808). 


Die Schützenſchlagwelle. 

Die untere Welle, die Schützenſchlagwelle (Fig. 800), enthält auf der einen 
Seite meiſt feſtgekeilt ein Zahnrad von doppelt ſoviel Zähnen als dasjenige der 
Kurbelwelle. Die Zähne beider Räder greifen ineinander und iſt es deshalb klar, 
daß die Schützenſchlagwelle bloß eine halbe Umdrehung in derſelben Zeit vollführt, 
in der die Hauptwelle eine Umdrehung macht. Auf die Schützenſchlagwelle werden 
im Innern des Stuhles die Schlagſcheiben (Fig. 1122) aufgekeilt. Dieſe beſtehen 
aus den Schlagbüchſen, den eigentlichen Schlagſcheiben und den Schlagnaſen. Sie 
werden je nach ihrer Verwendung (ob für breite oder ſchmale Stühle, für ſchwere 
oder leichte Ware) auch verſchieden gebaut. Fig. 932 zeigt eine Schlagſcheibe, Fig. 931 
eine Schlagnaſe, Fig. 933 eine Schlagbüchſe. Aus Fig. 1122 iſt die Zuſammenſetzung 
des ganzen Schlagexzenters erſichtlich. Auch das Zahnrad für den Antrieb der Schaft— 
exzenter ift bei Innentrittſtühlen auf der Schützenſchlagwelle innerhalb des Stuhles 
angeordnet. Bei Außentrittſtühlen hingegen ift außerhalb der Stuhlwände für zwei- 
bindige Waren auf der Schützenſchlagwelle das Zweibundexzenter direkt befeſtigt, 
während für mehrſchäftige Waren ein Kanonenrad (Fig. 915), welches zugleich die 
jeweils erforderlichen Exzenter trägt, loſe aufgeſchoben iſt. 


Die Lade und die Schützenkäſten. 
Die Lade, von welcher wir in Fig. 1123 und 1124 Abbildungen bringen, wird 
mit den beiden Ladenfüßen a an die in ihren Lagern drehbare Ladenwelle (Fig. 777 a 
und 777 b) angeſchraubt. 
Wir unterſcheiden im weſentlichen ein- und mehrſchützige Laden, dann Laden 
mit feſtſtehendem und loſem Kamm (Blatt). Es ſeien zunächſt die einſchützigen Laden 


— 2 — 


mit feſtſtehendem Kamm erörtert. Dieſelben beſtehen aus den Ladenfüßen, dem 
Ladenklotz, dem Ladendeckel und den beiden Schützenkäſten. Das Ladenklotz beſteht 
aus mehreren zuſammengeleimten Längsſtücken weichen Holzes, um ein Werfen oder 
Verziehen desſelben zu verhindern und iſt an ſeinen beiden Enden mit den Schützen⸗ 
käſten, deren Bodenplatten darauf geſchraubt werden, verſehen. Zwiſchen den beiden 
Schützenkäſten iſt das Ladenklotz mit etwa 20 mm ſtarkem hartem Holz, der eigent⸗ 
lichen Laden- oder Schützenlaufbahn belegt. Dieſe muß aus hartem Holze fein, da 
die ſich bewegenden Kettenfäden in weiches Holz einſchneiden würden. Mitunter 
wird indeſſen die Ladenbahn auch in Metall oder Vulkanfibre hergeſtellt. 


Der Schützenkaſten beſteht aus dem Boden, einer ſtarken Metallplatte, in welcher 
ſich ein Schlitz befindet, in der der Webervogel, Treiber oder Picker läuft; ferner aus 
der Rückwand, welche eine Zunge enthält, die durch eine Feder in das Innere des 
Schützenkaſtens hineingedrückt wird, der Vorderwand mit halbrunder Nut, der Spindel, 
an welcher der Treiber läuft und der Verſchlußhaube. Die Rückwand iſt häufig 
aus Holz; wo ſie vor dem Ladenfuß liegt, iſt an ihr und dem Ladenfuße mittels 
durchgehender Schraube der Spindelkopf befeſtigt, ein Metallſtück, mit einem Loche 
verſehen, in das die Spindel hineingeſteckt wird; dieſe geht mit ihrem anderen Ende 
durch die Verſchlußhaube und wird durch eine Verſchlußfeder gehalten. 


Unter dem Ladenklotz bei m (Fig. 1123) befindet fih die Stecherwelle oder Stop- 
welle; dieſelbe iſt in Fig. 865 und 1125 nochmals beſonders abgebildet. Die Fühler⸗ 
hebel n führen hinter den Schützenkäſten herauf, drücken an die Schützenkaſtenzungen 
und preſſen dieſe leicht beweglichen Zungen vermöge der Stecherfedern in die Schützen⸗ 
käſten herein. Nun ift die Konſtruktion des Stuhles derart, daß die Stecherlappen i, 
wenn ſich in keinem der Schützenkäſten ein Schützen befindet, fo tief ſtehen, daß die- 
ſelben bei der Hereinbewegung der Lade an entgegenſtehende Backen, die Prellbacken, 
anſtoßen und ſomit die Lade an ihrer Weiterbewegung hindern. Iſt jedoch der 
Webſchützen in einen der Schützenkäſten eingetreten, jo drängt er die Schützenkaſten⸗ 
zunge nach außen, die Fühlerhebel n werden zurückgedrängt, die Stecherlappen i 
heben ſich und gleiten über die Naſen der Prellbacken. Daraus folgt, daß, wenn der 
Schützen aus irgend einem Umſtande nicht mehr die Kraft hat, in den Schützenkaſten 
einzutreten, die Stecherlappen i nicht in die Höhe bewegt werden und die Lade nicht 
mehr weiter kann, das Einſchlagen des Schützens in die Ware alſo verhindert wird. 
Für das Tiefziehen der Stecherlappen ſind am Stecher Stecherfedern o (Fig. 1123) 
vorhanden, die an den Ladenfüßen befeſtigt ſind. Für das Durchlaufen des Schützens 
iſt genau eine halbe Tour des Stuhles vorgeſehen; und zwar iſt dies jene halbe 
Tour, bei welcher das Fach offen iſt, die Kröpfungen der Hauptwelle nach unten 
gerichtet erſcheinen und ſich nach hinten bewegen, bis dieſelben genau nach oben zu 
ſtehen kommen. Nehmen die Kröpfungen die letzterwähnte Stellung ein, ſo hat ſich 
die Lade zur Hälfte hereinbewegt und die Enden der Stecherlappen ſtehen genau bei 
den Naſen der Prellbacken. 


Die Ladenbahn beſteht aus den Schützenkaſtenböden und dem vorerwähnten 
Belag aus hartem Holz. An jeder Seite nun, wo eine Schußgabel wirken ſoll (mit⸗ 
unter alfo auch auf beiden Seiten), ſchließt das harte Holz nicht direkt an den Schützen⸗ 
faftenboden an, ſondern es wird ein etwa 3 em breiter Zwiſchenraum gelaſſen, der 
alſo entſprechend der Stärke des harten Holzes etwa 2 em tief iſt und in welchem 
die ſpäter zur Beſprechung gelangende Schußgabel für ihre Bewegung Raum findet. 
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Da der Kamm in derlei Laden unter allen Umſtänden feſt ſtehen bleibt, und 
das Einſchlagen des Schützens dadurch verhindert wird, daß der Stuhl durch Mn- 
ſchlagen der Stecherlappen am Weiterarbeiten gehemmt iſt, ſo nennt man dieſelben 
Laden mit feſtem Kamm, die Stühle ſelbſt aber Stecherſtühle. 

Die Laden mit loſem oder mit federndem Kamm (Fig. 1124) unterſcheiden ſich 
hinſichtlich ihrer Bauart nur ſehr wenig. Der Kamm iſt in den Ladendeckel einge— 
ſchoben, die Fuge des letzteren aber nach unten verengt, ſo daß der Kamm in dieſer 
Fuge ſchwingen, nicht aber herausfallen kann. Unten wird der Kamm durch eine 
mit der Stecherwelle in Verbindung ſtehende Schiene, die Kammſchiene (Fig. 1126) 
mittels Federn an das Ladenklotz angepreßt. An einer Seitenwand des Stuhles iſt 
eine kräftige Bandfeder angebracht, auf welcher eine Rolle (Fig. 1124) läuft. Dieſe 
Rolle iſt an einem kurzen Arm gelagert und dieſer wiederum an der Stecherwelle 
verſchraubt. Bei der Hinausbewegung der Lade preßt ſich die Rolle gegen die Feder 
und drückt dadurch die mit der Welle verbundene Schiene (Fig. 1126) feſt an den 
Kamm an. Bei der Hereinbewegung der Lade verläßt die Rolle wieder die Feder 
der Seitenwand und der Kamm wird bloß durch eine oder zwei ſchwache Spiral⸗ 
federn (Fig. 1123) ſolange gehalten, bis an der Stecherwelle angebrachte Stoßeiſen 
(Fig. 1124) unter am Bruſtbaum befeſtigte Naſen treten und den Kamm ganz feſt⸗ 
legen. Dies iſt der Zeitpunkt, in welchem der Schuß an die Ware angepreßt wird, 
wobei ein Zurückweichen des Kammes durch dieſe Stoßeiſen und Naſen verhindert 
iſt. Schlägt ſich jedoch einmal der Schützen ein, d. h. bleibt der Schützen einmal im 
Fache ſtecken, ſo wirkt er auf den Kamm, noch ehe die Stoßeiſen unter die Naſen 
treten, und drückt den Kamm zurück, wobei ſich die Stecherwelle derart dreht, daß 
die Stoßeiſen gehoben werden und über die Naſen gleiten. Gleichzeitig wird aber 
auch durch den Stecher m die Ausrückung des Stuhles an der Einrückſtange bewirkt, 
ſo daß der Stillſtand des Stuhles nachfolgt. Auf dieſe Art wird ein Zerſchlagen 
der Kettenfäden durch den ſich einſchlagenden Schützen vermieden, indem der Kamm 
nach hinten nachgeben kann. 

Bei Laden mit feſtem Kamm wird die Lade, falls der Stuhl in Ordnung iſt, 
momentan aufgehalten, wenn der Schützen im Fach ſtecken bleibt, und zwar, wenn 
die Kröpfungen der Hauptwelle nach oben gerichtet ſind. Es kann alſo die Lade 
bloß zur Hälfte nach vorn gelangen. Bei Laden mit loſem Kamm hingegen gibt 
der Kamm nach hinten nach, ſobald der Schützen im Fach geblieben iſt. Der Schützen 
webt ſich in dieſem Falle ein, doch ſtellt ſich der Stuhl ſchon bei der nächſten Tour 
ab. In beiden Fällen iſt durch die erwähnten Einrichtungen ein Wegquetſchen der 
Kettenfäden durch den im Fach ſtecken gebliebenen Schützen vermieden. 

Laden mit nachgiebigem Kamm wendet man mehr für leichte Waren und be— 
ſonders raſch laufende Webſtühle an. Die etwas höhere Tourenzahl kann ſolchen 
Webſtühlen deshalb zugemutet werden, weil bei dieſer Art Laden der Schützen eine 
reichliche halbe Tour des Stuhles für das Durchlaufen der Ladenbahn benützen kann, 
ohne daß dadurch Störungen auftreten. Bei den ſogenannten Stecherſtühlen hin⸗ 
gegen, welche Laden mit feſtſitzendem Kamm aufweiſen, muß der Schützen unbedingt 
nach der vorgeſchriebenen halben Tour des Stuhles angekommen ſein, anderenfalls 
ſich der Stuhl ſofort abſtellt. Je kürzer nun aber die Friſt iſt, welche dem Schützen 
für ſeine Bewegung gewährt wird, um ſo kräftiger und härter muß der Schlag ſein. 
Ein harter Schlag jedoch hat wiederum zur Folge, daß auch der ganze Stuhl eine 
härtere Gangart erhält, welche zu verſchiedenen Mißhelligkeiten Anlaß geben würde. 
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Aus den erwähnten Gründen wird alſo die Tourenzahl der Stecherſtühle etwas 
kleiner genommen, während die hier verwendeten Laden ganz gut für die Herſtellung 
von kräftigeren Waren taugen. 

Die Wechſelladen, welche entweder bloß auf einer Seite oder auch auf beiden 
Seiten Wechſelkäſten aufweiſen, erfordern im allgemeinen ebenfalls eine etwas lang- 
ſamere Gangart. Die Wechſellade iſt entweder eine Revolverlade, wenn die einzelnen 
Schützenzellen in einem Kreiſe angeordnet ſind, oder eine Steiglade (Hubkaſtenlade), 
wenn ſich die Zellen übereinander befinden. Erſtere iſt mit nachgiebigem Kamm ver⸗ 
ſehen, verträgt ebenfalls eine etwas höhere Tourenzahl und iſt mehr für leichte 
Waren im Gebrauch; letztere iſt mit feſtſitzendem Kamm ausgeſtattet, läuft etwas 
langſamer und dient mehr für die Erzeugung ſchwerer Artikel. Nachdem es ſich 
nun in dieſem Abſatze um die Beſchreibung der Webſtühle für leichtere Waren 
handelt, foll deshalb zunächſt die Konſtruktion der Revolverlade durchgenommen 
werden. 

Fig. 1130 zeigt uns einen mit einer einſeitigen ſechsſchützigen Revolverlade aus- 
gerüſteten Webſtuhl, Fig. 1137 die Revolverlade ſeparat. Seiner bedeutenden Schwere 
wegen muß der Revolver bezw. deffen Lager durch einen Arm a unterſtützt werden. 
Der Boden des Revolverlagers b wird feft an den Ladenklotz geſchraubt; um eine 
Welle e, welche durch den Revolver nicht ganz hindurchgeht, alſo bloß einſeitig ge— 
lagert iſt, dreht ſich der Revolver. Würde die Revolverwelle ganz durch den Revolver 
hindurchgehen, ſo würden ſich die Schußfäden bei Drehung des Revolvers um deſſen 
Welle herumſchlingen und ſomit in unzuläſſiger Art hängen bleiben. Die Zellen 
ſelbſt, aus hartem Holz beſtehend, ſind auf beiden Seiten durch gußeiſerne Kränze 
und Scheiben vor allzuraſcher Abnützung geſchützt. In dieſen Kränzen iſt auch die 
Revolverwelle gelagert. Die einzelnen Zellen haben am äußeren Umfange einen 
Vorſprung aufzuweiſen, ſind alſo an dieſer Stelle enger, ſo daß die Schützen beim 
Drehen des Revolvers nicht herausfallen können. Zur genauen Einſtellung der 
Zellen iſt eine Laterne (Stern) mit Drücker und kräftiger Drückerfeder vorhanden. 
Am Ende der Revolverwelle iſt eine Bolzenſcheibe befeſtigt, an welcher Wendehaken 
der Wechſelvorrichtung behufs Drehung des Revolvers angreifen. Bei d ſehen wir 
die Spindel, an welcher der Picker hingleitet; da derſelbe jedesmal aus der Zelle 
vollſtändig heraustreten muß, um die Drehung des Revolvers nicht zu beeinträchtigen, 
außerhalb der Zelle aber leicht eine unpaſſende Lage annehmen könnte, ſo bringt 
man bei d links die Pickerführung an (in Fig. 1129 ſeparat gezeichnet), welche ihn 
in ſeiner Lage erhält. Um den Schützen ſelbſt zu verhindern, daß er weiter als 
nötig zurücktritt reſp. zu weit aus der Zelle heraustritt, bringt man am Ende ſeiner 
Bahn an die Pickerführung Rollen an, welche bei der Drehung des Revolvers den 
außer Tätigkeit tretenden Schützen vordrängen und ſo dafür Sorge tragen, daß, wenn 
dieſer Schützen wieder zur Bahn kommen ſoll, derſelbe anſtandslos vor den Picker 
zu treten vermag. An die Rollen ſchließt ſich nach unten eine Blechſcheibe an, die 
den Zweck der Rollen vervollſtändigen. Der Teil des Revolvers, der ſich an die 
Ladenbahn anſchließt, liegt in einem Ring, welcher teils zur Lagerung des Revolvers, 
teils zur genauen Einſtellung und eventuellen leichten Bremſung desſelben dient. 

Die Vorrichtung, mittels welcher man imſtande iſt, die einzelnen Schützen nach 
dem Muſter einander folgen zu laſſen, wird ſpäter zur Beſprechung gelangen. 

Fig. 1133 zeigt einen Webſtuhl, der auf jeder Seite einen ſechszelligen Revolver 
trägt, einen Pick à Pick⸗Webſtuhl mit beiderſeits voneinander unabhängigem Wechſel, 
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jedoch beſchränkter Wechſelfolge; d. h. es kann bloß um eine Zelle vor oder zurück gewechſelt 
werden. Dieſer Webſtuhl hat den beſonderen Vorteil, daß man mit demſelben auch in 
der Lage iſt, bloß einen Schuß von einer Farbe abzugeben, wie dies einige Gewebearten 
verlangen. Die Ausſtattung des Stuhles mit Wechſelzellen auf beiden Seiten erfordert 
jedoch meiſt eine auslösbare Schlagvorrichtung, die im vorliegenden Falle von der Karte 
aus regiert wird. Man kann das Schlagzeug nicht nur einmal, ſondern auch 
mehreremale hintereinander von derſelben Seite ſchlagen laſſen, um die Ausführung 
gewiſſer Muſter zu ermöglichen. Dieſe auslösbare Schlagvorrichtung iſt jedoch ziem- 
lich kompliziert und läßt keine hohe Tourenzahl des Stuhles zu, weshalb man die 
Anſchaffung dieſer Stühle ſo viel als möglich zu vermeiden ſucht. Die übliche 
Tourenzahl, die einem ſolchen Stuhl zugemutet wird, iſt ungefähr 130. Die Be⸗ 
dienung desſelben erheiſcht einen ſehr guten Weber. 


Die Führung des Pickers. 


Bei dem Weben mit der Hand wurde bemerkt, wie der Weber den Picker (Treiber 
oder Webervogel) dem ankommenden Schützen etwas entgegenführte, um denſelben 
dann ruhig in die dafür beſtimmte Stellung zu begleiten. Würde er dies nicht tun, 
ſo wäre ein Anprallen des Pickers und Schützens an das Ende des Schützenkaſtens 
die unvermeidliche Folge. Der Schützen würde durch dieſen Anprall entweder zurück 
in das Fach oder doch um ſoviel zurückgeſchleudert, daß der Picker beim nächſten 
Anſtoß nicht mehr ſoviel wirken könnte, um den Schützen durch das ganze Fach zu 
treiben. Dieſer Uebelſtand liegt bei dem mechaniſchen Webſtuhle ebenſo nahe; man 
hat hier das Auffangen des Pickers durch eine zweckmäßige Riemenverbindung er⸗ 
reicht, welche als Fangriemen bezeichnet wird und folgendermaßen beſchaffen iſt. 
Am äußeren Ende jedes Schützenkaſtens wird auf die Pickerſpindel ein etwa 12 em 
langer und 3 cm breiter Riemen aufgeſteckt, der mit feinem Ende zwiſchen den riid- 
wärtigen Verſchluß und die Verſchlußfeder des Schützenkaſtens geklemmt iſt, ſich aber 
auf der Spindel leicht eine Strecke von 5 bis 6em hin und her bewegen läßt. 
Zwiſchen dem Verſchluß und dem erwähnten Riemenſtück iſt noch ein zweiter, etwas 
breiterer und etwa 20 em langer Riemen auf die Spindel aufgeſchoben. Dieſer hat 
an ſeinem vorderen Ende einen Schlitz, in welchen ein ſchmaler Riemen (Fang⸗ 
riemen) eingezogen iſt, der an der ganzen Vorderſeite des Ladenklotzes hinläuft und 
auf der anderen Seite durch den gleichen Riemen geſteckt iſt; er enthält Löcher, ſo 
daß man ihn ſtramm oder locker ziehen kann; ein vorgeſteckter Draht bewirkt den 
Abſchluß. Am Ladenklotz ſind einige Klammern angebracht, durch welche der Riemen 
gezogen wird. Fliegt nun der Schützen in einen der Schützenkäſten und trifft auf 
den Picker, ſo hat er den Widerſtand zweier Riemen entgegen, wodurch die Kraft 
des Anſchlagens gemildert wird; dabei drängt der Picker die Riemen aber doch bis 
zum Verſchluß des Schützenkaſtens und bewirkt durch die Anſpannung des Fang⸗ 
riemens die Vorbereitung des jenſeitigen Schützenkaſtens für den nächſten Schuß. 
Damit der Picker beim Hinaustreiben eines Schützens nicht direkt an den Spindel⸗ 
kopf anpralle, ſteckt man in der Regel auf die Treiberſpindel einige Leder- oder Filg- 
ſcheiben auf. 


Die Laden bewegung. 


Die Haupt- oder Kurbelwelle ift als an zwei Stellen gekröpfte Welle ausge- 
führt. Dieſe Kröpfungen ſtellen Kurbeln vor, find durch Ladenarme (Kurbel oder 
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Schubſtangen (Fig. 801 bis 808), mit den Ladenſtelzen verbunden und vermitteln jo 
die Ladenbewegung. Die Länge der Ladenarme iſt im Verhältnis zur Größe vom 
Kurbelradius eine ſolche, daß die Ladenbewegung eine ziemlich gleichförmige, d. h. 
bei offenem Fach nahezu dieſelbe iſt wie bei geſchloſſenem Fach. Die Ladenſtelzen 
find hinten an der Lade befeſtigt, etwa in der Höhe des Ladenklotzes mit Vor- 
ſprüngen verſehen, in welchen auf jeder Seite der Lade, alſo links und rechts, je ein 
Bolzen verſchraubt iſt. Ueber dieſen Bolzen gibt man den in Fig. 805 gezeichneten 
Bügel aus Schmiedeeiſen, über die Kurbel aber den in Fig. 804 gezeichneten. Der 
Zwiſchenraum wird durch ein Gußſtück ausgefüllt, das ebenſo wie beide Bügel einen 
Schlitz enthält, durch den die Keile ſamt Beilage geſteckt werden. Um die Welle 
gibt man, um eine Abnutzung leichter beheben zu können, zwei halbrunde Lager— 
ſchalen aus Eiſen, Rotguß oder Meſſing, welche die Welle ganz umſchließen, und 
auf beiden Seiten etwas über die Stahlbügel vorſtehen, Fig. 802 und 803, ſo daß 
dieſe ſich nicht verrücken können. Der in der Ladenſtelze befindliche Ladenarmbolzen 
wird ebenfalls nicht direkt durch den Bügel berührt, ſondern es iſt auch hier eine 
kleine Lagerſchale aus Gußeiſen eingeſchoben, und zwar bloß auf der Ladenſeite. 
Die andere Lagerſchale wird gewöhnlich durch das ausfallende Mittelſtück der Shub- 
ſtange gebildet. Tritt eine Abnutzung der Lagerſchalen ein, ſo hat man einfach den 
Keil (Fig. 806) weiter einzutreiben; dadurch werden die beiden äußeren Lagerſchalen 


wieder an ihre Zapfen herangebracht. Bei ſehr vorgeſchrittener Abnutzung erſetzt man 
die Schalen durch neue. 


Das Geſchirr oder Werk und die Fachbildung. 


Bei der Befeſtigung oder Anbringung des Geſchirrs im Stuhl wollen wir zu⸗ 
nächſt zwei Schäfte annehmen, alſo eine Vorrichtung für eine zweibindige Ware be— 
ſchreiben. Die Quadrantenſtängelchen oder Geſchirrſektorwellen (Fig. 886), in den 
Lagern des Geſchirrriegels liegend, ſind vierkantig und tragen die Quadranten oder 
Geſchirrſektoren (Fig. 884). Letztere werden durch Stellſchrauben an den Stängelchen 
befeſtigt und müſſen ſich mit dieſen drehen. Durch den in der Mitte des Quadranten 
befindlichen Vorſprung wird eine Schraube geſteckt. In den Haken dieſer Schraube 
hängt man einen über den Bogen des Quadranten laufenden Riemen ein, welcher 
durch Schnuren direkt mit dem oberen Schaftſtabe verbunden wird. An die unten 
im Stuhl befindlichen Querriegel (Fig. 769 a) ift das in Fig 788 gezeichnete Verbin- 
dungsſtück angeſchraubt. Dasſelbe dient zur Befeſtigung der Gegenzugvorrichtung 
(Fig. 1131). Dieſe beſteht in zwei getrennten Rollen mit vorſpringenden halbkreis⸗ 
förmigen Rändern, von denen Riemen und Schnuren zu den unteren Schaftſtäben 
führen. Einer der vorſpringenden Ränder iſt höher als der zweite; der höhere iſt 
für den erſten, alſo hinteren, der niedrigere für den zweiten, vorderen, Schaft beſtimmt. 
Die halbkreisförmige Form der vorſpringenden Ränder führte zu der Bezeichnung 
„Halbmond“ für dieſe Art der Gegenzugrollen. Je nachdem wie weit die beiden 
Schäfte voneinander abſtehen ſollen, werden die Rollen mehr oder weniger ſchief ge⸗ 
ſtellt. Der Griff a als Fortſatz einer Schraubenmutter dient dazu, die Rollen und 
ſomit auch die daran befeſtigten Schäfte, ohne Zuhilfenahme eines Schraubenſchlüſſels, 
tiefer oder höher ſtellen, reſp. um die Schäfte erforderlichen Falls mehr oder weniger 
anſpannen zu können. 

Wie aus der Totalanſicht der Stühle mit Außentritten deutlich zu erſehen iſt, 
tragen die Quadrantenſtängelchen nahe ihrem Ende noch je einen Kerbenhebel (Fig. 
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885). Dieſer iſt durch ein Zugſtängelchen mit den Exzentertritten (Fig. 871) ver⸗ 
bunden. Die Tritte, in welchen ungefähr in der Mitte je eine Trittrolle 875 ge- 
lagert iſt, ſind an einem gemeinſchaftlichen Bolzen, der ſich in einem Gehäuſe be— 
findet, drehbar gelagert. Dieſes Gehäuſe iſt ſamt Gehäuſehalter und Fuß vorn an 


der Außenſeite der Stuhlwand und zwar unten angeſchraubt (ſiehe Totalanſicht 
Fig. 765). 


Wenn der Antrieb des Stuhles durch den auf die Riemenſcheibe (Feſtſcheibe) 
verſchobenen Riemen erfolgt, dreht fih die Kurbelwelle und durch das Ineinander⸗ 
greifen der beiden Kammräder (Fig. 810 und 812) auch die Schützenſchlagwelle. Die 
auf dieſe letztere an der Außenſeite des Stuhles feſtgeſchraubten Exzenter (Fig. 873 
und 874) drehen ſich mit und treffen nacheinander mit ihren Erhöhungen auf die 
Trittrollen. Es wird alſo, da die Trittrollen an die Exzenter herangezogen wurden, 
abwechſelnd bald die eine, bald die andere von dieſen niedergedrückt. Durch die Ber- 
bindung mittels des Zugſtängelchens muß ſich jedoch, ſobald ein Tritt nach abwärts 
bewegt wird, das Quadrantenſtängelchen drehen und die an ihr befeſtigten Quadranten 
ziehen den betreffenden Schaft in die Höhe. Durch die Verbindung mit der Gegen- 
zugvorrichtung (Fig. 1131) unterhalb des Stuhles muß der gehobene Schaft, weil 
er die Halbmonde dreht, den zweiten Schaft niederziehen und ſo ein regelrechtes Fach 


herſtellen. Da die Kurbelwelle mit der Lade verbunden iſt, wird ſich auch gleichzeitig 
die Lade hin- und herbewegen. 


Bei ſolchen Webſtühlen, bei denen die Tritte in der Mitte des Stuhles unter den 
Schäften angebracht ſind, alſo bei Innentrittſtühlen (Fig, 764, 766), ſind auch die Exzen⸗ 
ter bei zweibindiger Ware häufig in der Mitte der Schützenſchlagwelle befeſtigt. Die 
Gegenzugvorrichtung oder die Geſchirrrollen ſind oberhalb der Schäfte am Geſchirrriegel 
angeordnet. Die Geſchirrrollen ſind aber in dieſem Falle nicht voneinander getrennt, ſon⸗ 
dern durch eine Welle verbunden. Es iſt dies nötig, um ein Schiefſtellen der Schäfte bei 
deren Bewegung zu vermeiden, nachdem der Angriff an die Schäfte unten durch die 
Tritte und Zugſtängelchen bloß an einem Punkte erfolgt. Nach obigem iſt auch in dieſem 
Falle die Bezeichnung Wellenvorrichtung für die Gegenzugvorrichtung ſinngemäßer. 
Für mehr als zweibindige Ware können die Trittexzenter nicht mehr auf der Schützen⸗ 
ſchlagwelle befeſtigt werden, nachdem das Verhältnis der Geſchwindigkeit der Schützen⸗ 
ſchlagwelle gegenüber der Hauptwelle bloß für zweibindige Ware zur Anbringung 
von Schafterzentern auf die Schützenſchlagwelle ein paſſendes iſt. Beſitzt alſo der 
Webſtuhl Köpervorrichtung, für welche dann eine beſondere Exzenterwelle unter der 
Schützenſchlagwelle angeordnet iſt, die von der Schützenſchlagwelle ihren Antrieb erhält, 
ſo werden auch bei der Herſtellung von zweibindigen Waren die Exzenter auf der 
Exzenterwelle angeordnet und wird der Antrieb der letzteren durch zwei gleichgroße 
Zahnräder von der Schützenſchlagwelle auf die Exzenterwelle vermittelt. Schließlich 
fei noch erwähnt, daß nach der ganzen Einrichtung bei Innentrittſtühlen die Qua- 
dranten, Quadrantenſtängelchen, Stängellager und Kerbenhebel wegfallen. 

Um die Fachbildung zu erleichtern und dem Weber die Auffindung geriſſener 
Kettenfäden raſcher zu ermöglichen, hat man auch in der mechaniſchen Weberei die 
Kreuzſchienen eingeführt. Je nach der Feinheit des Gewebes iſt auch die Sorgfalt, 
welche man der Fadenteilung zuwendet, eine verſchiedene. Zu Baumwollgeweben 
ordinärer Gattung nimmt man zwei runde Stäbe, über deren einem die geraden 


und über deren anderem die ungeraden Fäden liegen. Die beiden Stäbe ſind zu⸗ 
Scham, Weberei, s; 15 
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ſammengebunden und mittels Schnur oder Riemen am Streichbaum (Schwingbaum) 
befeſtigt. Bei feinen Kettenfäden und dichten Einſtellungen nimmt man, wie wir 
dies ſchon bei Beſprechung der Handweberei bemerkten, mitunter 3 bis 5 Stäbe oder 
auch flache Schienen. Der vorderſte Stab iſt dann von geringerer Stärke; damit 
beim Heben und Senken der Schäfte die Fäden nicht allzu ungleich geſpannt 
werden. Auch zwei aufeinandergelegte Schienen, ſogenannte Klappſchienen, durch 
deren Mitte die ganze Kette läuft, laſſen dieſen Zweck erreichen. Den hinterſten 
Stab nimmt man gewöhnlich viel ſtärker, damit er die Fäden beſſer zerteile. 


Die Schützenbewegung oder Schützenſchlag vorrichtung. 

Die Schützenbewegung wird erzielt, indem die Schlagſcheiben auf der Schützen— 
ſchlagwelle bei ihrer rotierenden Bewegung die Drehung der Schlagwellen oder 
Schlagſpindeln und damit auch die Schwingung der hölzernen Schlagarme veranlaſſen. 
Dieſe kraftvolle und plötzliche Schwingung des Schlagarmes verſetzt den Picker mit 
Hilfe eines Riemens, des Schlagriemens, in raſche Bewegung. Die Schlagſpindel oder 
Schlagwelle (Fig. 934) iſt je nach der Konſtruktion des Stuhles, bald außen, bald 
innen an den Seitenwänden des Stuhles befeſtigt. Fig. 940 zeigt ein unteres, 
Fig. 939 ein oberes Lager der Schlagwelle. Kurz über dem unteren Lager befindet 
ſich in der Schlagſpindel eine viereckige Oeffnung oder auch ein kurzer Schlitz, in 
welchem die Schlagrolle (Fig. 935) mit dem Schlagrollenbolzen (Fig. 937) verſchraubt 
wird. Ferner befindet ſich an der Schlagſpindel, oberhalb der Schlagrolle, ein ſeſt— 
geſchraubter Stellring (Fig. 938) und an der Seitenwand des Stuhles zwiſchen 
Kurbelwelle und Lade ein Haken. Dieſer Haken iſt mit dem Stellring durch eine 
ſtarke Feder verbunden, welche die Schlagrolle unausgeſetzt an die Schlagſcheibe an- 
zupreſſen ſucht. Bei der Umdrehung der Schützenſchlagwelle wird die Schlagnaſe der 
Schlagſcheibe die Schlagrolle wegdrängen und die Schlagwelle drehen, hierauf aber 
die Feder die Schlagwelle zurückdrehen und folglich auch die Schlagrolle zurück⸗ 
bewegen. 

Auf dem oberen mit Schraubengewinde verſehenen Ende der Schlagwelle iſt 
der Schlagwellenkopf ſamt Schlagarmgehäuſe (Fig. 941, 942, 943) angeordnet. 
Derſelbe beſteht aus zwei tellerartigen, radial verzahnten und mit den Zähnen in⸗ 
einandergreifenden Scheiben, wovon die untere mit viereckiger Oeffnung auf einen 
Vierkant der Schlagwelle aufgeſteckt ift, die obere mit runder Qeffnung hingegen 
den Schlagarm zur Hälfte umgreift. Obenauf auf den Schlagarm wird ein Deckel 
geſtülpt und mit einer auf das Ende der durch das Ganze hindurchragenden Schlag- 
welle aufgeſchraubten Schraubenmutter zuſammengepreßt. Die Anordnung des 
Schlagwellenkopfes mit den zwei erwähnten verzahnten Scheiben dient nicht allein 
zum Halten des Schlagarmes, ſondern auch zu deſſen genauer Einſtellung. Der 
Schlagarm muß ſich alſo gleichzeitig mit der Schlagwelle drehen und wird von dieſer 
bewegt. In Fig. 1132 erſcheint die Schlagwelle ſamt Armatur ſowie den Lagern 
und der Schlagrolle abgebildet. Am vorderen Ende des Schlagarmes (Fig. 947) 
befindet ſich ein Schlitz, durch welchen der mit dem Picker verbundene Riemen n 
(Schlagriemen) gezogen iſt. 


Der Antrieb, die Abſtellung und Bremſung des Stuhles. 
Auf der Antriebſeite iſt außerhalb des Stuhles, nur wenig über den Bruſtbaum 
ragend und gleichſam als Fortſetzung desſelben, die Bruſtbaumplatte (Fig. 819) an⸗ 
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geſchraubt. Auf ihr gelagert wird der Schußgabelhebel 844, mit Kugelbolzen 842, 
durch deſſen Oeffnung der Schußgabelhalter 841 mit Schußgabel 840 geſteckt und 
mittels Stellſchraube befeſtigt. Die Ausrückſtange oder der Ausrücker ſelbſt 
(Fig. 818) iſt mit dem unteren abgebogenen und federnden Teile an die Stuhlwand 
unten angeſchraubt und ragt durch die große Ausſparung der Bruſtbaumplatte nach 
oben hindurch. Durch das untere der beiden Löcher, welche mitten in der Ausrück⸗ 
ſtange zu ſehen find, ift der Riemengabelhebel (Fig. 821) durchgeſteckt. Der Niemen- 
gabelhalter (Fig. 823) wird zwiſchen Ausrückſtange und Getriebe an der Stuhlwand 
befeſtigt; auf ihm wird der Riemengabelhebel drehbar aufgeſchraubt, vorn mit der 
Ausrückſtange und rückwärts mit der eigentlichen Riemengabel verbunden. Rückt 
man nun die Ausrückſtange bis in die Zahnlücke der Bruſtbaumplatte, ſo wird da⸗ 
durch der Riemen von der Leerſcheibe auf die Antriebſcheibe verſchoben und der 
Webſtuhl in Gang gebracht. 

Bei Beſprechung der Lade, vornehmlich der mit feſtſtehendem Kamm, bemerkten 
wir, daß durch das Anprallen der Stecherlappen an die Prellbacken, die Lade am 
weiteren Gange verhindert ſei und ſo der Stuhl ſtillſtehen müſſe. Dieſes plötzliche 
Aufhalten der Lade iſt aber für mehrere der Webſtuhlbeſtandteile ſehr nachteilig und 
führt mit der Zeit nicht ſelten ſogar zum Bruche eines oder des anderen Teiles. 
Um nun den plötzlichen Stoß, welchen das Anprallen der Lade verurſacht, etwas 
abzuſchwächen, ordnet man eine oder auch beide Prellbacken beweglich an und ver⸗ 
bindet eine derſelben mittels der Bremszugſchiene mit der Bremſe (Seitenanſicht 
Fig. 1134), ſo daß beim Einſtechen der Stecherlappen in die Prellbacken die Bremſe 
ſofort an das Bremsrad (Seitenanſicht Fig. 1134) angepreßt und dadurch der Stoß 
weſentlich gemildert wird. Mit Rückſicht auf den Umſtand, daß, wenn bei aufge: 
haltener Lade der Antriebsriemen auf der Feſtſcheibe des Stuhles verbleiben würde, 
der Riemen auf der Antriebs- oder Transmiſſionsſcheibe gleiten müßte, und dieſes 
nicht ſelten das Herabfallen des Riemens zur Folge hat, ſucht man auch durch eine 
geeignete Vorrichtung den Stuhl abzuſtellen. Dieſe Vorrichtung beſteht darin, daß 
an der ſtets beweglichen Prellbacke auf der Antriebſeite des Stuhles ein fingerartiger 
Fortſatz (Seitenanſicht Fig. 1134) an einem winkelartig gebogenen Bolzen der Mus- 
rückſtange anliegt und bewirkt, daß beim Nachgeben der Prellbacke auch dieſer Bolzen 
ſamt der Ausrückſtange zurückgedrängt wird, wodurch die Ausrückſtange die Raſt in 
der Bruſtbaumplatte verläßt, alſo freigegeben wird, und durch eigene Federkraft des 
unteren umgebogenen Teiles die Riemengabel verſchiebt reſp. den Riemen von der 
Feſtſcheibe auf die Losſcheibe überführt. Das Nachgeben der beweglichen Prellbacke 
beträgt ungefähr 5 mm. Der Abſtand der Bremſe vom Bremsrade, ſolange keine 
Bremſung erfolgt, beiläufig 2 wm. Der an dem Finger der Prellbacke anliegende 
winkelartig abgebogene Bolzen (Ausrückerwinkelbolzen Fig. 820) iſt in dem oberen 
Loch der Ausrückſtange (Fig. 818) verſchraubt. Der Zuſammenhang ſämtlicher Teile 
iſt beſonders in der Seitenanſicht des Stuhles (Fig. 1134) gut erſichtlich. 

Es findet aber auch eine Bremſung des Stuhles ſtatt, wenn der Schuß ausgeht 
oder abreißt. In dieſem Falle tritt ein Schußwächter (Schußgabel) in Tätigkeit, 
welcher den Stuhl abſtellt. Zu dieſem Zwecke iſt auf der Antriebſeite des Stuhles 
etwas unterhalb der Prellbacke ein Bolzen angeſchraubt, auf dem miteinander ver⸗ 
bunden die Teile eines Winkelhebels (Schußwächterhammer und Stange Fig. 846 und 
849) gelagert ſind. Das eine längere Hebelende (Fig. 849) liegt auf der Schützen⸗ 
ſchlagwelle und wird von einem auf dieſer Welle befeſtigten Daumen bei jeder Um⸗ 
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drehung der Welle reſp. nach zwei Touren des Stuhles einmal gehoben, ſo daß ſich 
das andere kürzere Hebelende, der Hammer, (Fig. 846), nach vorn bewegt. Das 
Hebelende (Fig. 846) iſt oben zu einem horizontalen nach vorn und hinten ver— 
längerten Zahn ausgebildet und liegt auf dieſem ein Haken der Schußgabel (Fig. 840) 
ſo, daß bei der jedesmaligen Vorwärtsbewegung des Hebels auch die Schußgabel, 
ſofern dieſelbe in Ruhe verharrt, dieſe Bewegung mitzumachen gezwungen wäre, 
und ſo der Stuhl zur Abſtellung gelangen würde. Daß dies nicht geſchieht, verhindert 
der Schußfaden. In der Lade zwiſchen dem Kamm und Schützenkaſten iſt ein Roſt 
mit 3 bis 5 ſenkrechten Stäbchen (Schußgabelroſt Fig. 843) eingeſetzt, in den die 
winkelartig abgebogene Schußgabel einpaßt, und vor welchen ſich jedesmal der Schuß 
legt. Findet die Schußgabel bei der Hereinbewegung der Lade einen Widerſtand, 
beſtehend in dem vorliegenden Schuß, ſo wird der mit dem Haken verſehene 
hintere Teil der Gabel ausgehoben und kann von dem Zahne des Abſtellhebels nicht 
gefaßt und folglich auch nicht mitgenommen werden. Iſt jedoch kein Schuß vor⸗ 
handen, dieſer alſo geriſſen oder die Spule abgelaufen, ſo tritt die Gabel ungehindert 
in den Roſt der Lade ein, der am anderen Ende der Gabel befindliche Haken bleibt 
auf dem Hammer liegen und wird von deſſen Zahne mitgenommen, wodurch das 
Ausrücken des Webſtuhles bewirkt wird. Befindet ſich der Schützen auf der der 
Schußgabel entgegengeſetzten Seite des Stuhles, ſo tritt wohl bei der Hereinbewegung 
der Lade, die Schußgabel in den Roſt der Lade ein, der Hammer aber macht bei 
dieſer Tour des Stuhles keine Bewegung, ſo daß in dieſem Falle die Vorrichtung 
wirkungslos bleibt. Die Schußgabel mit dem Halter iſt im Kugelbolzen und dieſer in 
einem einarmigen Hebel, dem Schußgabelhebel, befeſtigt; auf letzterem ruht ein kleiner, 
in der Bruſtbaumplatte drehbar gelagerter Winkelhebel (Bremsſicherungsfalle Fig. 824), 
welcher etwa 1 em herabſinkt, wenn die Schußgabel vom Hammer gefaßt und ſomit 
ſamt dem Schußgabelhalter bewegt wird. Dieſer kleine Winkelhebel iſt durch ein 
Stängelchen (Fig. 826) mit einem zweiten größeren, durch ein Gewicht belaſteten 
Bremsgewichtshebel (Seitenanſicht Fig. 1134), fo verbunden, daß, wenn erſterer herab- 
ſinkt, auch der zweite dieſe Bewegung mitmacht und die von der Prellbacke zur 
Bremſe führende Schiene, die Bremszugſchiene, ſamt der Bremſe anzieht. Doch iſt 
dieſe Bremſung bei weitem keine ſo ſtarke, als die durch das Aufhalten der Lade 
durch die Prellbacken hervorgebrachte und ſoll nur dazu dienen, daß der Stuhl nach 
dem Ablaufen der Spule oder Zerreißen des Schußfadens möglichſt bald zur Ruhe 
kommt. 

Die Lade mit beweglichem Kamm wird nicht durch Prellbacken plötzlich aufge⸗ 
halten, wenn der Schützen nicht rechtzeitig im Schützenkaſten angelangt iſt; die Bremſe 
iſt deshalb nicht dazu da, einen Stoß der Lade zu mildern, ſondern dient lediglich 
zur Bremſung des Stuhles, wenn der Schußwächter (die Schußgabel) den Stuhl 
abſtellt. Das Abſtellen des Stuhles durch die Schußgabel erfolgt bei dieſem Stuhl⸗ 
ſyſtem genau ſo wie beim Stecherſtuhl, nur iſt die Bremſe (Fig. 828 bis 836) etwas 
anders geformt und angeordnet; ferner iſt die Bremsſicherungsfalle, welche für ge⸗ 
wöhnlich auf dem Schußgabelhebel aufruht, durch ein Stängelchen direkt mit der 
Bremſe verbunden. Schlägt ſich der Schützen in das Fach ein, ſo wird, wie ſchon 
früher erwähnt wurde, zunächſt der Stuhl durch den Stecher abgeſtellt; hierauf folgt 
aber ſofort oder zumindeſt nach einer Tour des Stuhles noch ein Abrücken des 
Stuhles durch die Schußgabel, folglich auch Bremſung des Stuhles durch den Backen 
des Bremshebels (Fig. 834). 
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Die Kettenſpannung und Warenaufwindevorrichtung. 

Wichtig iſt die Anſpannung der Kette und die Aufwickelung der gewebten Ware. 
Erſteres geſchieht meiſt durch Bremſung der Kette und ſeltener durch einen Regulator; 
das letztere wird ſtets durch einen Regulator beſorgt. Derſelbe kann ein poſitiv oder 
negativ wirkender ſein. Die poſitiv wirkenden Regulatoren lernten wir bereits bei 
der Handweberei kennen, ſie wickeln bei jeder Ladenbewegung ein beſtimmtes Maß 
Ware auf, drehen alſo den Regulatorbaum immer um ein gleiches Stück weiter. 
Die negativ wirkenden Regulatoren hingegen wickeln ſtets nur ſoviel Ware auf, als 
durch den eingetragenen Schuß mehr geworden iſt; iſt das Schußgarn ſtellenweiſe 
dicker, ſo dreht ſich bei ihnen der Regulatorbaum etwas mehr, iſt dasſelbe feiner, ſo 
dreht er ſich weniger. 

Die Faſern von Baumwoll- und Kammwollgarn geſtatten in der Spinnerei 
die Herſtellung ſehr gleichmäßig ſtarker Fäden. Hier genügt es vollkommen, wenn 
ſich der Regulatorbaum immer, alſo bei jedem Schuſſe, um dasſelbe Maß dreht und 
verwendet man daher in der Regel für Stühle, welche ſolche Garne verweben, poſitive 
Regulatoren. 

Ein ſolcher poſitiver Regulator, wie er für die in Abhandlung ſtehenden Stühle 
verwendet wird, erſcheint in Fig. 1135 und 1136 abgebildet; die in dieſen beiden 
Figuren enthaltenen Ziffern ſind dieſelben, welche wir bei Aufzählung der einzelnen 
Stuhlteile anwandten. Er beſteht aus einem Schaltrad (Steigrad), dem Wechſelrad, 
dem Rädergetriebe (Regulatordoppelrad) und Regulatorbaumrad. Der Einfachheit 
wegen wird die Ware bei dieſem Regulator nicht direkt auf den Regulatorbaum 
gewickelt, da man ſonſt bei dem allmählichen Anwachſen der Ware auf der Walze 
für dieſe Walze eine nach und nach immer geringere Umdrehungszahl benötigen 
würde, um ſtets gleichviel Schuß per em zu erhalten. Nicht nötig iſt dies, wenn 
die Ware auf einen ſeparaten Warenbaum gewickelt wird; in dieſem Falle kann die 
Umdrehungszahl des Regulatorbaumes ſtets die gleiche bleiben, wird alſo in einem 
beſtimmten Verhältniſſe zur Tourenzahl des Stuhles ſtehen. Z. B. Eine Ware ſoll 
per em 20 Schuß erhalten. Der Umfang des Regulatorbaumes wäre gleich 40 em. 
So wird der Regulatorbaum nach je 20 x 40 — 800 Touren des Stuhles ſtets eine 
Umdrehung zu vollführen haben. Das Schaltrad iſt meiſt im Innern des Stuhles 
an der dem Antrieb entgegengeſetzten Seite vermittelſt eines Lagers an der Geiten- 
wand befeſtigt. Der Schalthebel (Fig. 958) iſt drehbar gelagert; auf ihn iſt die 
Schaltklinke (Fig. 960) aufgeſchoben. Die Schaltklinke greift in das Schaltrad ein 
und da der Schalthebel durch den Stift an der Ladenſtelze bei jedesmaliger Bewegung 
der Lade nach vorn bewegt wird, ſo wird dadurch auch das Schaltrad gedreht. Die 
übrigen Teile des Regulators und zwar das Wechſelrad und die beiden übrigen 
Räder (Fig. 973 und 974) find ſtets an der Außenſeite des Stuhles angeordnet (ſiehe 
Seitenanſicht Fig. 1136). 

Die Zähnezahlen der Räder des Regulators find gewöhnlich folgende: Steig- 
rad 50, Regulatorbaumrad 75 und das Rädergetriebe 80 und 16 Zähne; es baut 
dieſelben indeſſen jede Fabrik nach dem ihr eigenen Modell. So gibt die Sächſiſche 
Maſchinenfabrik ihren Regulatoren an derartigen Stühlen folgende Zähnezahlen: 
Regulatorbaumrad 125, dem Rädergetriebe 19 und 125 Zähne. 

Die ſich an den Regulator knüpfenden Berechnungen ſind ähnlich wie die beim 
Handwebſtuhl. Rückt die Schaltklinke das Schaltrad immer um einen Zahn bei jeder 
Ladenſchwingung fort, ſo wird es ſich, wenn wir die zuerſt angegebenen Größen in 
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Rechnung ziehen, bei 50 Schüſſen einmal um fih ſelbſt gedreht haben. Da das 
Wechſelrad, das wir beiſpielsweiſe zu 64 Zähnen annehmen wollen, an demſelben 
Bolzen ſteckt, muß es ſich ebenfalls bei 50 Schüſſen einmal umdrehen; es greift in 
das Rad mit 80 Zähnen ein und dreht dasſelbe daher bei 50 Schüſſen um 64 Zähne, 
alſo bei a is 62 ½ Schüffen einmal herum. Auch das kleine Rad mit 16 Zähnen 
muß ſich bei 62 ½ Schüſſen einmal um ſich ſelbſt drehen und dreht dabei das 
Regulatorbaumrad, in das es eingreift, um 16 Zähne weiter. Da dasſelbe aber 

5 1 
75 Zähne hat, ſo wird es bei ii = a 
dreht werden und mit ihm auch der Regulatorbaum. Hätte letzterer nun einen Um- 
fang von 36 em, ſo würde die Ware = alſo reichlich 8 Schuß pro 1 em dicht 


ſein. Rückt die Schaltklinke das Schaltrad um zwei Zähne bei jeder Ladenſchwingung 
fort, ſo würde ſich der Regulatorbaum noch einmal ſo raſch drehen. Nehmen wir 
ein Wechſelrad von mehr Zähnen, ſo würde die Bewegung des Regulatorbaumes 
ſchneller vor ſich gehen, alſo die Ware dünner werden, bei einem Wechſelrade mit 
weniger Zähnen iſt das Gegenteil der Fall. 
Ein Wechſelrad von 30 Zähnen bei Fortrückung von einem Zahn würde fol- 
gende Warendichte ergeben: 
Eine Umdrehung des Schalt- und Wechſelrades bei 50 Schuß, 
ù P „ Rädergetriebes 1 
= u „ Regulatorbaumrades „ 625 z 


Beträgt der Umfang des Regulatorbaumes 36 em, fo ergibt ſich eine Waren- 
dichte von =: = reichlich 17 Schuß pro 1 cm. 

Wir hätten das Wechſelrad zu ſuchen für einen Stoff, welcher 25 Schuß pro 
1 em dicht ift. Das Regulatorbaumrad und das große Zahnrad vom Rädervorgelege 
haben je 125, das kleine Rad vom Rädervorgelege 19, das Schaltrad 60 Zähne; die 
Schaltklinke rückt um einen Zahn pro Ladenſchwingung fort. Der Regulatorbaum 
hat einen Umfang von 36 em. 

Der Regulatorbaum dreht ſich vollſtändig herum nach 25 x 36 = 900 Schüſſen. 


, alfo rund 293 Schüſſen, einmal umge- 


z ~ 28 7 
Da das Regulatorbaumrad 125 Zähne hat, fo rückt es bei = Schüſſen um 


einen Zahn fort. Das eingreifende kleine Zahnrad hat 19 Zähne, es wird ſich ſomit 
nach a - 136½ Schüffen um fih ſelbſt gedreht haben; das große Rad vom 
Vorgelege ebenfalls, weil es mit dem kleinen Zahnrade verbunden iſt. Das große 
186% Zähne, mithin bei 
60 Schüſſen, innerhalb deren das Steigrad und das zu ſuchende Wechſelrad ihre Um- 


ae = rund 55 Zähne drehen. Es muß alfo ein 


Wechſelrad mit 55 Zähnen eingreifen und verwendet werden. 
Der Werkmeiſter wird jedoch gut tun, ſich die Regulatorzahlen (Schlüfjel- oder 
Kopfzahlen) für die Syſteme der bei ihm arbeitenden Webſtühle zu ſuchen; er erſpart 


Rad vom Vorgelege muß ſich alſo bei einem Schuſſe um 


drehung vollenden, um 
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ſich dadurch die zeitraubende Berechnung, wie dieſelbe bei den vorſtehenden Beiſpielen 
durchgeführt wurde. Dieſe Regulatorzahl kann auf folgende Art gefunden werden: 

1. Man multipliziere die Zähnezahl des Schaltrades mit der Zähnezahl des 
großen Rades vom Vorgelege, welches in das Wechſelrad eingreift; dieſes Produkt 
multipliziere man dann noch mit der Zähnezahl des Regulatorbaumrades. 

2. Weiter multipliziere man die Zähnezahl des mit dem großen Rade verbun⸗ 
denen (angegoſſenen) kleinen Rades vom Vorgelege mit dem in Zentimetern ange: 
gebenen Umfange des Riffelbaumes. 


3. Das Produkt der erſten Multiplikation dividiere man ſchließlich durch das 
Produkt der zweiten Multiplikation. Der Quotient dieſer Diviſion gibt dann die 
Regulatorzahl an. 


Aus dieſer ſo gefundenen Regulatorzahl kann man ſich die Zähnezahl des 
Wechſelrades berechnen, indem man die Regulatorzahl durch die verlangte Schußzahl 
pro Zentimeter dividiert. Umgekehrt findet man die Schußzahl, wenn man die 
Regulatorzahl durch die Zähnezahl des Wechſelrades dividiert. 

Iſt die Schußzahl in einem anderen Maß gegeben, ſo iſt einfach bei der Be⸗ 
rechnung der Regulatorzahl für den Umfang des Regulatorbaumes das andere Maß 
einzuſetzen. Für beſonders dünne Gewebe läßt man die Schaltklinke bei jeder Tour 
des Stuhles 2 Zähne ſchalten; es genügt dann ein Wechſelrad mit halb ſo vielen 
Zähnen. Für beſonders dichte Gewebe hingegen ordnet man ein Steigrad mit 1½ mal 
bis 2 mal jo viel Zähnen an bei einer Fortrückung von einem Zahn- pro Tour des 
Stuhles; das Wechſelrad kann dann 1½ mal bezw. doppelt fo viel Zähne aufweiſen 
wie ehedem. Genügt dies nicht oder läßt ſich ein ſo großes Schaltrad nicht an⸗ 
bringen, jo betätigt man den Regulator durch ein Exzenter von der Schützenſchlag— 
welle aus derart, daß das Schaltrad erſt nach 2 Touren des Stuhles um einen 
Zahn weitergeſchaltet wird. 

Im übrigen diene folgende Erläuterung: Bezeichnet man das Steigrad mit Zu, 
das Wechſelrad mit W, das große Rad vom Rädergetriebe mit Za, das kleine mit Za, 
das Regulatorbaumrad mit Zs, den Umfang des Regulatorbaumes mit U, deffen 
Tourenzahl mit M und die Tourenzahl des Steige und Wechſelrades auf gemein- 
ſchaftlicher Welle mit N, fo erhalten wir für die Tourenzahl des e 


folgende Formel M = N; NZ Bei einer Tour des Stuhles ift N =, folglich er- 


12 U 
2 — à akis Wind Wi E: 
halten wir pro einer Tour des Stuhles M — z. Z I. E s- Multiplizieren 


wir nun die Tourenzahl des letzten Rades mit dem Umfange des Regulatorbaumes, 
ſo erhalten wir die Fortrückung der Ware pro Tour des Stuhles. Dieſelbe iſt 
7 
u. u Soll nun eine Anzahl Schuß, welche wir mit S bezeichnen, auf 
3 45 


einen Zeutimeter kommen, ſo muß die e der Ware pro Tour des Stuhles 


M . U gleich fein = S und wir erhalten y 8 2 2 25 und 8 = at = 10 
25 2 U * und wenn wir den eingeklammerten Ausdruck, die Regulatorzahl, mit 


R bezeichnen, jo erhalten wir S = = und W — = 
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Rechnen wir mit Hilfe dieſer Regulatorzahlen die vorhergehenden Beiſpiele aus, 
ſo ſtellt ſich die Rechnung folgendermaßen: 

Erſtes Beifpiet I D ee rund 521. 521:64 gibt reichlich 
8 Schuß pro 1 em. 521: 30 gibt reichlich 17 Schuß pro 1 em. 

Vom zweiten Beiſpiel ift die Regulatorzahl 

ns = rund 1370. 1370:25 = rund 55 Zähne. 

Für die Praxis muß die Regulatorzahl um einige Prozent nach oben hin auf— 
gerundet d. h. größer gemacht werden, weil ſonſt die Ware im Schuß dichter wird 
als gewünſcht wurde. Der Grund liegt darin, daß fih die Ware auf dem Web- 
ſtuhle im geſpannten Zuſtande befindet. Wird die Ware vom Stuhl abgezogen und 
dadurch ſchlaff, ſo ſpringt dieſelbe in der Länge ein und wird dadurch im Schuß 
dichter. Die Ware ſpringt um fo mehr ein, je elaſtiſcher das verwendete Garn ift; 
folglich wird bei ſtark elaſtiſchem Garn der erwähnte Prozentſatz größer fein müſſen. 

Für einen Stuhl, auf welchem bereits Ware gewebt wird, findet man auch 
auf einfache Art die Regulatorzahl, indem man von der bereits gewebten Ware die 
Schußzahl mit ihrem Wechſelrade multipliziert. Dies ergibt ſich aus der Formel 


W= È folglich ift R = W. S. 


Da die Schußgabel mitunter erſt nach dem zweiten Schuſſe den Webſtuhl zum 
Stillſtand bringt, wenn der Schuß geriſſen oder die Spule abgelaufen iſt, ſo würden 
ein oder zwei Schuß nicht eingetragen fein, für welche der Regulator doch Ware auf- 
gewickelt hätte, und in der Ware dünne Stellen, ſogenannte Schußſtreifen entſtehen. 
Um dieſem Uebelſtande zu ſteuern, hat man die Einrichtung getroffen, daß bei dem 
Ausrücken des Stuhles auch die Gegenklinke des Regulators, welche für gewöhnlich 
ein Rückdrehen des Regulatorbaumes hindert, gehoben und ſo außer Tätigkeit ge⸗ 
ſetzt wird. Die Gegenklinke iſt mit einem Eiſenſtabe der Gegenklinkenſtange ver— 
bunden, die, wenn ſie gedreht wird, die Gegenklinke ſamt der darauf liegenden Schalt⸗ 
klinke aus den Zähnen des Schaltrades heraushebt, und ſomit das weitere Auf- 
wickeln der Ware abgeſtellt wird. Dieſes Stängelchen führt unterhalb des Bruſt⸗ 
baumes auf die andere Seite des Stuhles, wo die Regulatorzunge angeſchraubt iſt, 
die durch einen Schlitz der Bruſtbaumplatte ragt. Dieſe Zunge liegt an dem Schuß— 
gabelausrückhebel an; wird derſelbe vorgedrängt, fo geſchieht dies auch mit der ge: 
nannten Zunge, der Stab dreht ſich und die daran geſchraubte Gegenklinke verhütet 
durch das Ausheben der Schaltklinke das weitere Arbeiten des Regulators. Nun 
iſt der Regulatorbaum ganz frei, und unter dem Einfluß der Kettenſpannung wird 
ſich nun die Ware zurückzuwinden ſuchen. Damit dies aber nur in dem Maße ge- 
ſchieht, als, wegen des verſpäteten Wirkens der Abſtellung des Stuhles, erforderlich 


iſt, alfo etwa nur um zwei Schüſſe, ift noch eine dritte aus zwei Teilen beſtehende 


Klinke da, die Expanſionsklinke. Dieſe hat dieſelbe Hakenſtellung wie die Gegen- 
klinke und liegt für gewöhnlich infolge ihres Eigengewichtes und ihrer ſchrägen 
Lagerung zuſammengeſchoben in tiefſter Lage. Tritt nun infolge der Aushebung 
von Gegen- und Schaltklinke ſowie der Kettenſpannung ein Rückdrehen des Regulator⸗ 
baumes ein, ſo geſtattet ſie dies um ein kleines Stück, indem ſie ſich dabei etwas 
verlängert, bis der an ihr befeſtigte Bolzen am oberen Ende des Schlitzes, in welchem 
er ſeine Führung hat, anſtößt. 
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Die Kettenſpannung muß bei dieſer Art Regulatoren eine elaftifche fein, und 
beſteht hier in einer Seilbremſe. Für dieſen Zweck wird unter dem Kettenbaum an 
dem Längsriegel des Stuhles links und rechts ein Seil befeſtigt, welches einmal 
oder bei ſtärkerer Bremſung öfter um den Kettenbaum geſchlungen und an einem 
eingekerbten ſowie durch Gewichte belaſteten Hebel, dem Bremshebel, befeſtigt wird. 

Sit in der Ware ein Fehler entſtanden, welcher das Herausnehmen einer An⸗ 
zahl Schüſſe nötig macht, ſo verfährt man auf folgende Weiſe: Man hebt mit der 
einen Hand ſämtliche Klinken aus, faßt mit der anderen Hand das große Rad vom 
Vorgelege des Regulators und dreht den Regulator zurück, wodurch die Ware locker 
wird; nachher nehme man die nötigen Anzahl Schuß heraus, drehe dann den Ketten- 
baum um ein entſprechendes Stück zurück, bewege die Lade allmählich bis in die 
vorderſte Stellung und winde dabei an dem großen Vorgelegerade die Ware ſoweit 
auf, daß der Kamm bei entſprechender Spannung der Ware noch an dieſelbe an⸗ 
preßt. Das Zurücknehmen der Kette erreicht man durch abwechſelndes Heben und 
Senken der beiden Bremshebel oder durch gleichzeitiges Ausheben beider Hebel und 
Stützen derſelben auf die Knie, ſo daß die Bremsſtricke locker werden, wobei ſich die 
Kette mit den Händen an den Garnſcheiben leicht zurückdrehen läßt. 

Bei voller Kette ſind zum Zwecke einer gleichmäßigen Kettenſpannung die Brems⸗ 
hebel mehr zu belaſten, und dann im Laufe der Zeit nach Maßgabe des Ab— 
arbeitens der Kette, durch Zurückſchieben eventuell Abnehmen von Gewichten, ſo zu 
erleichtern, daß die Kettenſpannung eine ſtets gleiche bleibt. Eine Kettenbaumbremſe, 
welche als ſehr einfach, ſich ſelbſt regulierend, empfohlen werden kann, iſt die von 
Gebrüder Stäubli in Horgen (Schweiz). Dieſelbe iſt ſehr empfindlich, ohne Ver— 
bindung mit dem Webſtuhle und dem Boden und ſowohl für Seiden- als auch für 
Woll, Baumwoll- und Leinenſtühle anwendbar. Fig. 1139 und 1140 zeigen diefe 
Bremſe. Wir laſſen in nachſtehendem die von der Firma gegebene Gebrauchs— 
anweiſung folgen: 

Vor dem Einlegen der Bremſe find die gußeiſernen Kettbaumſcheiben forg- 
fältig abzureiben. Das Lederband der Bremſe ſoll um 5 bis 10 mm ſchmäler ſein, 
als der Scheibengrund. Die Länge des Bremsleders ift bei i dem Umfange der 
Bremsſcheibe anzupaſſen. Die dort auf das Leder eingeſchlagenen Ziffern entſprechen 
jeweils dem Durchmeſſer der Scheiben. Alsdann reguliert man die Schraube b fo 
lange, bis man nach energiſchem Spannen des Leders den Haken e knapp an den 
Stiften der Schraube b einhängen kann. Dies iſt durch wiederholtes Drücken auf 
den Hebel H zu kontrollieren. Der Haken e foll annähernd die Lage der Figur inne 
haben, alſo nicht in Berührung mit der Bremsſcheibe ſein, anderenfalls das Leder 
in i etwas zu verlängern wäre. Schraube a nähert ſich bei halber Umdrehung in 
ihrer höchſten Lage dem Zapfen der Schraube b und verhindert fein Herausſpringen, 
wenn das Bremsgewicht P gehoben wird. (Das Verbinden der Mutter K mit dem 
einen oder anderen Loch des Hebels H ift der Stärke der Bremſung anzupaſſen. Das 
untere Loch! dient für ſtarke Bremſungen, Loch II für mittlere und Loch III für 
ſchwache Bremſungen. Ob dieſe Verbindung richtig gewählt iſt, läßt ſich an der 
vom Punkte f während der Arbeit eingenommenen Stellung kontrollieren. Seine 
richtige Arbeitslage ift die der Figur, d. h. etwas über der durch die Kettenbaum-Axe 
gezogenen Horizontalen mn.) 

Senkt ſich Punkt f zu ſehr unter diefe Horizontale, was bei ſchwerer Be- 
laſtung P vorkommt, ſo iſt ein tieferes Loch an Hebel H zu wählen. Steigt er bei 
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leichter Belaſtung zu hoch, fo verſetzt man K ein Loch höher. Wichtig ift außerdem 
zur tadellofen Arbeit der Bremſe, daß Punkt f ungefähr 2 bis 3 em von der Ver⸗ 
bindungslinie gh abjteht, was ohne weiteres der Fall ift, wenn die oben erwähnte 
Einſtellung der Schraube b beachtet wird. Iſt dieſer Abſtand kleiner als 2 em, ſo 
rutſcht die Bremſe nicht leicht genug und könnte dann eventuell vom Kettbaum 
ruckweiſe mitgenommen werden. Im entgegengeſetzten Falle, alſo mit mehr als 
3 em Abſtand, iſt die Bremſe zu wenig empfindlich. 

In den Fig. 1134, 1137 und 1138 iſt ein ganzer Außentrittſtuhl, für zwei⸗ 
bindige Ware vorgerichtet, in Vorder- und Seitenanſicht veranſchaulicht. In 
Fig. 1138 erſcheint derſelbe mit ſeiner Schwungradſeite, in Fig. 1134 mit der An⸗ 
triebſeite abgebildet, während Fig. 1137 eine Abbildung der Vorderanſicht gibt. 


Die Breithalter. 


Auch in der mechaniſchen Weberei erweiſen ſich für die größte Zahl der Gewebe 
Breithalter als notwendig. 

Für grobe bis mittelfeine Baumwollgewebe genügt zumeiſt ein einfacher 
Walzenbreithalter, welcher entweder für beide Ränder der Ware aus einem Stück 
beſteht (für Waren von ſtets gleichbleibender Breite) oder auf jeder Seite einen be- 
ſonderen Apparat vorſtellt (für Waren von öfter wechſelnder Breite). Aus den 
Walzen ſind durch geeignetes Stanzen Spitzen herausgetrieben; auch ſind die Walzen 
durch einen hohlen Deckel ſo überdeckt, daß das Gewebe gezwungen wird, ungefähr 
den halben Umfang der Walze zu bedecken. Preßt der Kamm an die Ware an, fo 
drückt derſelbe bei den meiſten dichteren Geweben die Ware etwas herein und zwar 
in voller Kammbreite, ſo daß die Spitzen der Breithalter die Ware nahezu in voller 
Kammbreite faſſen und halten. Es empfiehlt ſich deshalb in dem Falle, als die 
Breithalter möglichſt wirkungsvoll angreifen ſollen, dieſelben möglichſt nahe gegen 
die Lade zu befeſtigen. 

Von intenſiverer Wirkung iſt der franzöſiſche Stachelrädchenbreithalter 
(Fig. 1141 bis 1143). Derſelbe wird für beſſere Waren aller Materialien, insbeſondere 
aber für ſchwerere Schafwollwaren angewendet und beſteht aus einer Anzahl von 
mit Stahlſpitzen beſetzten Meſſing⸗ oder Eiſenrädchen (Fig. 1144 bis 1147), welche 
auf einen Zapfen aufgeſchoben ſind und ſich mit Hilfe geeigneter Lagerſcheibchen in 
ſchräger Lage ſo drehen, daß obenauf die Rädchen mehr nach außen, unten nach 
innen neigen. Auf dieſe Art wird das Gewebe nicht nur breit gehalten, ſondern 
noch etwas breit gezogen. 

Handelt es ſich um dünne aber feine Waren, jo würden bei denſelben franz 
zöſiſche Breithalter in der Ware Spuren zurücklaſſen. Zur Vermeidung ſolcher 
Spuren verwendet man hier die engliſchen Breithalter, die ſogenannten Sonnen- 
ſcheibchenbreithalter (Fig. 1148 und 1149); dieſelben tragen bloß ein horizontal 
liegendes Stachelſcheibchen, über welches die Ware führt und die Ware bloß an der 
Leiſte von dem Rädchen gefaßt wird. Es wird alſo bei Verwendung dieſer Breit⸗ 
halter die Ware bloß an der Leiſte zerſtochen. 

Für ganz beſondes feine Gewebe wird nicht ſelten heute noch der in der Hand⸗ 
weberei in Verwendung ſtehende Handbreithalter (Spannſtab) angewendet, welcher 
ſo wie beim Handwebſtuhl von Zeit zu Zeit weiter geſteckt werden muß. 

Weitere Typen von Breithaltern zeigen Fig. 1150 bis 1156. 
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Die Herſtellung der mehr als zweiſchäftigen Waren. 

Soll eine Ware hergeſtellt werden, bei der mehr als zwei Partien verſchieden 
bindender Kettenfaden vorkommen, ſo ſind auch mehr als zwei Schäfte nötig. Be⸗ 
trägt auch der Schußrapport mehr als zwei Schuß, ſo können dann die Schaft⸗ 
exzenter nicht mehr auf die Schützenſchlagwelle aufgeſchraubt werden, nachdem die 
Tourenzahl, welche die Exzenter zu vollführen haben, mit jener der Schützenſchlag⸗ 
welle nicht mehr übereinſtimmt. Man bedarf deshalb einer ſeparat anzuordnenden 
Welle, der Exzenterwelle, welche bei Innentrittſtühlen innerhalb des Stuhles unter 
der Schützenſchlagwelle gelagert wird und von letzterer auch den Antrieb erhält; bei 
Außentrittſtühlen jedoch in einem, an ein größeres Zahnrad angegoſſenen Rohr be⸗ 
ſteht, das außen auf die Schützenſchlagwelle aufgeſchoben wird. Dieſes Rohr mit 
dem Zahnrad, das infolge ſeiner Form als Kanonenrad (Fig. 915) bezeichnet wird, 
dreht ſich auf der Schützenſchlagwelle unabhängig von der Drehung der letzteren und 
wird durch ein Stirnrad der Hauptwelle angetrieben. Nachdem die Exzenterwelle bei 
dreibindiger Ware erſt nach 3 Touren des Stuhles, bei vierbindiger Ware nach 
4 Touren, bei fünfbindiger Ware nach 5 Touren uſw. eine Umdrehung zu vollführen 
hat, fo bedarf es auch für jede der verſchiedenen Bindungen anderer Antriebs- 
räder, welche aus dieſem Grunde ebenfalls als Wechſelräder (Exzenterwechſelräder) 
bezeichnet werden. 

Bei Innentrittſtühlen ſteht auch, des Raummangels wegen, das Wechſelrad in 
direktem Eingriff mit dem Zahnrade der Exzenterwelle. Bedarf man bei dem eventuellen 
Wechſel der Bindung eines größeren oder kleineren Wechſelrades, ſo muß auch das 
Zahnrad auf der Exzenterwelle ausgewechſelt werden, um den Eingriff der Räder 
zu ſichern. Die Folge davon iſt, daß nicht nur die Zähnezahlen beider Räder in 
einem beſtimmten Verhältniſſe zueinander zu ſtehen haben, ſondern daß auch die 
Summe der Zähnezahlen bezw. die Summe der Halbmeſſer beider Räder ſtets die 
gleiche oder wenigſtens annähernd gleiche ſein muß und der Entfernung von Mitte 
Schützenſchlagwelle bis Mitte Exzenterwelle zu entſprechen hat. 

Handelt es ſich beiſpielsweiſe um eine dreibindige Ware, d. h. um eine Ware, 
deren Schußrapport 3 Schuß beträgt, ſo hat ſich die Exzenterwelle nach 3 Touren 
des Stuhles einmal umzudrehen. Nach 3 Touren des Stuhles macht die Schüßen- 
ſchlagwelle die Hälfte, das ſind 1½ Touren; folglich iſt das Ueberſetzungsverhältnis 
von 1½ Touren der Schützenſchlagwelle zu einer Tour der Exzenterwelle erforderlich 
und nachdem ſich die Tourenzahlen verhalten wie umgekehrt die Zähnezahlen, ſo hat 
das Zahnrad der Exzenterwelle 1½ mal ſo viel Zähne zu erhalten, als wie jenes 
der Schützenſchlagwelle, alſo das Wechſelrad. Bei vierbindiger Ware hat ſich die 
Erzenterwelle nach 4 Touren des Stuhles einmal umzudrehen. Nach 4 Touren des 
Stuhles macht die Schützenſchlagwelle 2 Touren; folglich iſt das Ueberſetzungsver⸗ 
hältnis von 2 zu 1 nötig und das Zahnrad der Exzenterwelle erhält doppelt ſo viel 
Zähne als jenes der Schützenſchlagwelle. 

Bei Außentrittſtühlen befindet ſich das Wechſelrad auf der Hauptwelle des 
Stuhles. Das Wechſelrad greift nicht direkt in das Kanonenrad ein, ſondern in ein 
zwiſchengeſchaltetes Rad, das Transportrad, während das letztere erſt die Bewegung 
dem Kanonenrade übermittelt (ſiehe Fig. 765). Dieſes zwiſchengelagerte Transportrad 
iſt verſtellbar und kann beliebig viel Zähne haben, nachdem es ſolcherart auf die 
Ueberſetzung keinen Einfluß ausübt. Wird das Wechſelrad bei Bedarf durch ein 
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kleineres oder größeres erſetzt, jo wird das Transportrad fo geſtellt, daß es mit dem 
Wechſelrade einerſeits und mit dem Kanonenrade andererſeits richtig einkämmt; es 
iſt alſo hier nicht nötig, auch das Rad der Exzenterwelle, alſo das Kanonenrad, 
auszuwechſeln. Gewöhnlich weiſt das Kanonenrad 120 Zähne auf; folglich benötigt 


man für dreibindige Ware ein 1 = 40er Wechſelrad, d. h. ein Wechſelrad mit 


40 Zähnen, für vierbindige Ware ein 2 — 30er, für fünfbindige Ware ein 
120 


5 = 24er und für ſechsbindige Ware ein a — 20er Wechſelrad. 


Für ſiebenbindige Ware ift die Zahl 7 in 120 nicht ohne Reſt teilbar. Für 
achtbindige Ware würde ein 15er Wechſelrad nötig ſein; doch wird dann das 
Wechſelrad bereits ſo klein, daß bei der Anordnung von 15 Zähnen die Nabe des 
Rades zu dünn wird und die Befürchtung nahe liegt, daß der nötige Halt der 
Zähne verloren geht. Um nun einen Bruch des Rades zu vermeiden, nimmt man 
größere Wechſelräder und ſtatt eines Transportrades ein Rädervorgelege; man erhält 
dadurch eine doppelte Räderüberſetzung. Das Rädervorgelege beſteht hier aus einem 
größeren und einem kleineren Stirnrade, welche zuſammengegoſſen ſind, und wovon 
das größere mit dem Wechſelrade, das kleinere mit dem Kanonenrade einkämmt. 
Nimmt man daher beiſpielsweiſe für ſiebenbindige Ware ein Wechſelrad mit 40 Zähnen, 
ſo hätte man mit dem Kanonenrade bereits eine Ueberſetzung von 1 zu 3 wie für 
dreibindige Ware; man benötigt alſo noch eine Ueberſetzung von 3 zu 7. Nun iſt 
es gleichgiltig, wie groß die Anzahl Zähne des Rädervorgeleges iſt, wenn nur der 
Bedingung, daß das Verhältnis der Zähnezahlen des Rädervorgeleges 3 zu 7 iſt, 
entſprochen wurde. Man kann alſo ein Rädervorgelege mit 28 und 12 Zähnen oder 
ein ſolches mit 35 und 15 Zähnen, 42 und 18 Zähnen uſw. verwenden. Hätte das 
Wechſelrad bloß 30 Zähne, ſo ergibt das mit dem Kanonenrade eine Ueberſetzung 
von 1 zu 4. In dieſem Falle macht ſich alſo noch eine ſolche von 4 zu 7 nötig. 
Man könnte in dieſem Falle ein Vorgelege mit 28 und 16 oder mit 35 und 20 
Zähnen benutzen. 

Für achtbindige Ware und Benutzung eines 30er Wechſelrades haben wir die 
Ueberſetzung 1 zu 4 und brauchen deshalb noch die weitere Ueberſetzung von 4 zu 8. 
Das Rädervorgelege hat dann immer aus zwei Rädern zu beſtehen, wovon die 
Zähnezahl des einen noch einmal ſo groß iſt als die des anderen. Bei 13 bindiger 
Ware und einem 24er Wechſel würde ein Vorgelege mit 39 und 15 Zähnen entſprechen. 

Die auf die Tritte wirkenden und auf dem Rohr des Kanonenrades befeſtigten 
Erzenter können entweder feſtgegoſſene (ſchon zu einem Exzenterſatze zuſammengefügte) 
oder aber aus einzelnen Erzentern jedesmal zuſammenzuſetzen fein. Erſtere, von 
denen die Fig. 1066 bis 1069, ferner 1072 und 1073 Zeichnungen zeigen, ſind nur 
für eine Bindung zu verwenden, während man die in Fig. 1096 bis 1120 gezeich⸗ 
neten Exzenter immer aufs neue für eine größere Zahl von Bindungen zuſammen⸗ 
ſetzen kann. Unter jedem der gezeichneten Exzenter iſt die Bindung, für welche 
dasſelbe zu benutzen iſt, angegeben. Für jeden Tritt wird ein ſolches Exzenter ge⸗ 
braucht, es iſt dann mit hohen Stellen verſehen, wenn der Tritt hinunterbewegt werden 
ſoll. Die vorhandenen Löcher dienen zur Verbindung der einzelnen Exzenter unter⸗ 
einander; man benennt ſie auch nach der Anzahl Schüſſe, für welche ſie geteilt und 
konſtruiert find; z. B. bei einer Teilung von 8 Achtbinder⸗Exzenter, bei einer Teilung 
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von 6 Sechsbinder⸗Exzenter uſw. Für außergewöhnlich große Schußrapporte hat man 
ſtatt ganzer Exzenter bloß Exzenternaſen, welche an entſprechend geteilte Scheiben 
an⸗ oder auch aufgeſchraubt werden; iſt dies geſchehen, ſo werden die Scheiben mit 
den Naſen auf dem Kanonenrad befeſtigt und die Scheiben durch Schrauben oder 
durchgeſteckte Bolzen verbunden, damit ſie ſich während des Webens nicht verrücken 
können. Zu einem Satze zuſammengegoſſene Exzenter benutzt man für Waren, deren 
Bindung nie oder doch bloß ſelten geändert wird (Maſſenartikel); zuſammenſetzbare 
Exzenter hingegen für Waren, deren Bindung häufig wechſelt (Bunt- und Mode- 
artikel). 

Die Exzentertritte ſtellen bei dem mechaniſchen Webſtuhl wohl ſo ziemlich 
dasſelbe vor, wie bei dem Handwebſtuhl die Fußtritte; doch hängt deren Anzahl 
nicht, wie bei dem Handwebſtuhl, vom Schußrapport ab, ſondern von der Anzahl 
der Schäfte, während der Schußrapport die Teilung der Exzenter beſtimmt. 

Für die Zurückbewegung der Schäfte werden bei leichter Ware Spiralfedern, 
bei ſchwerer Ware Gegenzugvorrichtungen unter den Schäften im Stuhle angeordnet. 
Die Fig. 1157 und 1158 zeigen die Ausführung von Gegenzugvorrichtungen für 
dreiſchäftige, die Fig. 1159 eine für vierſchäftige und Fig. 1160 eine ſolche für fünf- 
ſchäftige Ware. 


B. Die Oberſchlagſtühle für ſchwerere Baumwollgewebe, Leinen⸗ und Jutewaren. 
Zur Herſtellung einer kräftigeren Ware bedarf es auch ſtets eines kräftiger ge- 
bauten Stuhles. Die Geſtellwände, Riegel und Lager müſſen maſſiver geformt 
werden und die ſich bewegenden Teile größere Widerſtandskraft beſitzen. Auch wird 


für ſchwerere Gewebe ausnahmslos der Stecherſtuhl Anwendung finden. Werden 


ſtärkere Schußgarne verwebt, ſo ſind auch die Spulen größer, letztere erfordern wiederum 
einen größeren Schützen und folglich auch ein größeres Fach. Die Lade wird alſo 
auch größere Schützenkäſten aufweiſen müſſen und wird im allgemeinen ebenfalls 
ſtärker gebaut ſein. Es hat alſo ſchon zur Vermeidung merklicher Erſchütterungen 
der Stuhl eine größere Stabilität zu beſitzen. Erfordert die Ware außerdem noch einen 
Schützenwechſel, ſo kommt mit Rückſicht auf die Anwendung der Stecherlade lediglich 
die Lade mit Steig(Hubkaſten)wechſel in Betracht. Der Schlag muß wuchtiger wirken, 
einesteils ſchon wegen der geringeren Tourenzahl, auf welche ſchwere Stühle einge— 
ſtellt ſind, anderenteils auch, um den ſchweren Schützen durch das Fach in den 
gegenüberliegenden Schützenkaſten zu treiben. Zum plötzlichen Aufhalten der Lade, 
für den Fall, daß der Schützen nicht rechtzeitig im gegenüberliegenden Schützenkaſten 
ankommt, ſind auf beiden Seiten des Stuhles, alſo links und rechts, Prellbacken an⸗ 
geordnet, während man ſich bei Webſtühlen für leichte Ware häufig bloß mit einer 
ſolchen auf der Antriebſeite begnügt. An den Prellbacken liegen entſprechend kräftigere 
Pufferfedern an, beſtehend in ſtarken Bandfedern, welche außer der Stuhlwand be- 
feſtigt ſind und mit den Prellbacken durch Eiſenſtifte in Verbindung ſtehen. Dieſe 
Stifte führen durch die Stuhlwand und ſchließen einerſeits an die Prellbacken, anderer- 
ſeits an die Bandfedern an. 

Handelt es ſich um weniger ſchwere Waren, ſo beſchränkt ſich der Unterſchied 
in der Bauart des Stuhles, auf die eben erwähnten Punkte, ohne beſonders ab- 
weichende Konſtruktion der Teile. Nicht der Fall iſt dies, wenn es ſich um bedeutend 
ſchwerere Gewebe handelt. Es ſind dies meiſt ſolche Gewebe, deren Wert kein ſo 
bedeutender iſt, als daß es ſich lohnen würde, langſam laufende Buckskinſtühle für 
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dieſelben zu verwenden. Zu derartigen Geweben gehören unter anderen die gewöhn— 
lichen Jutewaren für Pack- und Sackleinwand, diverſe ordinäre Teppiche und dergl. 
Um nun ein Bild zu liefern, mit welchen Abweichungen ein Webſtuhl zur Herſtellung 
erwähnter Waren gebaut iſt, ſei in nachſtehendem ein Stuhl für Juteware be— 
ſchrieben. 

Zunächſt ſei erwähnt, daß ſich der Stuhl für Jute, im Vergleich mit den 
anderen Stühlen, in der Regel verkehrt dreht, d. h. man läßt denſelben nach der 
entgegengeſetzten Richtung laufen. Die Schützenkäſten ſind mit Ausnahme der Boden- 
platte und Vorderwand von Holz. In der ebenfalls hölzernen Rückwand befindet 
ſich auch eine hölzerne Schützenkaſtenzunge und die Schützen ſind zur Schonung der 
Treiber mit abgeſetzten Schützenſpitzen verſehen. Der Treiber faßt den Schützen nicht 
an der eigentlichen weiter vorn befindlichen Spitze, ſondern an dem abgeſetzten Teile 
derſelben. Im Schützen fehlt die Spulenſpindel; ſtatt deſſen ſind die Wandungen 
innen genarbt und verhindern ſo die Verſchiebung der umfangreichen, hineingepreßten 
Schlauchſpule, aus welcher der Faden von innen heraus abläuft. Derartige Schlaud)- 
ſpulen mit ſtark überkreuzten Fadenwindungen werden bereits ſchon zur Herſtellung 
grober Leinenwaren verwendet. Die größeren Schützen einerſeits und die Verwen- 
dung der Schlauchſpulen andererſeits, machen es möglich, daß vom Schützen ein 
bedeutendes Quantum Schuß aufgenommen werden kann. Die Spulen werden 
förmlich mit der Fauſt in den Schützen hineingetrieben und dann durch einen federn⸗ 
den Stahlbügel überdeckt. Bei Verwendung von gewöhnlich üblichen Spulen würde 
der Weber mit dem Einlegen von Spulen nicht fertig werden, da bei ſtarkem Schuß⸗ 
garn nur eine geringere Länge auf eine gewöhnliche Spule untergebracht werden 
kann. 

Die Fachbildung erfolgt durch Innentrittexzenter unterhalb und Wellenzug⸗ 
vorrichtung (Gegenzug) oberhalb der Schäfte. 

Die Schlagſcheiben ſind mit außerordentlich ſtarken Schlagbüchſen und langen 
Schlagnaſen verſehen. Die Schlagnaſe wirkt von unten auf die Schlagrolle; es iſt 
infolgedeſſen die Schlagrolle etwas unterhalb der Schützenſchlagwelle mit der Schlag— 
ſpindel verſchraubt. Während dem Schlag wird die Schlagwelle entlaſtet, indem die 
Schlagnaſe die Schlagrolle mit der Schlagwelle zu heben ſucht, wodurch der Schlag 
etwas leichter vor ſich geht; auch iſt am Schwungrade an einer Stelle eine ange— 
goſſene Schwungmaſſe angeordnet, welche ſich im Momente des Schlages nach ab- 
wärts bewegt und ſo den Schlag zu überwinden hilft. Die Schlagwellen tragen 
knapp unterhalb ihrem oberen Halslager eine Verſtärkung, damit dieſelben nicht zu 
weit ausgehoben werden können. 

Die Anordnung vom Regulator- und Warenbaum ift eine ganz andere, als 
wie bei den allgemein üblichen Stühlen. Der Regulatorbaum befindet ſich hinter 
dem Warenbaum und ſind beide nahe dem Fußboden gelagert. Die Oberfläche vom 
ziemlich ſtarken Regulatorbaum iſt mit Stahlſpitzen beſetzt. Der Warenbaum iſt 
ganz ſchwach, liegt auf ſchrägen Führungen, drückt ſich durch ſein Eigengewicht an 
den Regulatorbaum an und wird von demſelben mitgedreht. Der Durchmeſſer des 
Warenbaumes von beiläufig 10 em wächſt mit der Ware auf 90 em und darüber 
an. Nach Fertigſtellung eines Stückes Ware wird dieſelbe nicht erſt vom Waren⸗ 
baum abgewickelt, ſondern es wird bloß der Warenbaum aus der Ware Heraus- 


gezogen und wieder eingelegt. Die Ware in Form eines Wickels gelangt ſo zur 
Ablieferung. 


— 239 — 


Die Kette wird durch zwei ungemein ſtarke gewöhnliche Gliederketten gebremſt. 
Die Ketten find an der inneren Seite des Stuhles an mit den Stuhlwänden ver- 
ſchraubten Haken eingehängt, führen über die eiſernen Bremsſcheiben des Ketten— 
baumes und ſind an der äußeren Seite des Stuhles mit Hebeln verbunden. Beide 
Hebel ſind wiederum an einer unter dem Kettenbaume gelagerten Welle befeſtigt. 
Einer der Hebel iſt ein einarmiger von etwa 15 em Länge, der andere ein doppel⸗ 
armiger von 15 und ungefähr 120 em Länge der Hebelarme. Die kurzen Enden 
ſind mit den Bremsketten verbunden, der eine lange Hebelarm hingegen führt unten 
bis vorn zum Stuhl und iſt dort mit einem Stängelchen und kleiner Laſchenkette, 
mit einem Kreisſektor von geringem Radius verbunden. An dem Kreisſektor be- 
findet ſich in handlicher Höhe ein längerer Hebel mit Griff, welcher ſoweit gedreht 
werden kann, bis er in einen Zahn einer Kreisſcheibe einſchnappt. In dieſer Stellung 
erſcheint alſo die Kette auch während des Webens gebremſt. Wird der Hebel aus 
dem Zahne der Kreisſcheibe befreit und um ungefähr 90 Grad herumgelegt, ſo iſt 
die Bremſung der Kette nahezu aufgehoben. An dem verlängerten Zapfen des Ketten— 
baumes befindet ſich ein ziemlich großes Kegelrad, in das ein zweites, kleineres Rad, 
einer horizontalen, auf die Achſe des Kettenbaumes aber ſenkrecht gerichteten Welle 
eingreift. Dieſe Welle reicht ebenfalls bis vorn bis zum Weber und trägt daſelbſt 
ein Handrad. 

Der Regulator iſt ebenfalls mit Rückſicht auf den tiefliegenden Regulatorbaum 
weiter unten angeordnet und beſteht aus einem ähnlichen bereits bekannten Räder⸗ 
getriebe mit ebenſolcher Betätigung. Für die Schaltung iſt demnach eine Schalt⸗ 
klinke, für die Sperrung eine darüber gelagerte Gegenklinke angeordnet; beide ſind 
durch einen Stift ſo verbunden, daß ſich dieſelben bei der Schaltung unabhängig 
voneinander bewegen können, jedoch beide durch ein oben an der Gegenklinke be— 
feſtigtes Riemchen gemeinſchaftlich vom Weber ausgehoben werden können. 

Schußgabel iſt keine vorhanden, nachdem ſelten der Schuß entzwei reißt. Geht 
einmal der Schuß aus und der Weber bemerkt dies erſt ſpäter, ſo ſtellt er den Stuhl 
ab, erſetzt den Schützen durch einen anderen, zieht mit Hilfe eines Riemchens die 
Schalt⸗ und Gegenklinke vom Regulator in die Höhe, bewirkt durch die Verdrehung 
des Bremshebels das Lockerlaſſen der Kettenbaumbremſen und dreht vermittelſt des 
Handrades die Kette um das nötige Stück zurück, wobei ſich auch durch das Mus- 
heben der Regulatorklinken die Ware ungehindert um dasſelbe Stückchen, um welches 
die Kette zurückgenommen wurde, abwickeln kann. 

Der Streichbaum iſt möglichſt hoch gelagert und die Kreuzſchienen ſind bloß 
wenige Zentimeter von den Schäften entfernt; beides ſoll die Vermeidung paariger 
Ware bezwecken. 

Die Tourenzahl dieſer Webſtühle beträgt je nach der Breite 100 bis 140 und 
iſt ihr Raumbedarf mit Rückſicht auf die umfangreichen, weit zurückſtehenden Ketten⸗ 
bäume ein entſprechend größerer. 

Einen ſolchen Webſtuhl (für Heſſians), hergeſtellt von der Sächſiſchen Ma— 
ſchinenfabrik, Chemnitz, zeigt Fig. 1161. 


C. Die Unterſchlagſtühle für ſchwerere Baumwoll- und Leinenwaren (Fig. 1162). 
Der Unterſchlag vermittelt einen etwas härteren Schlag, iſt aber entſchieden 
einfacher als der Oberſchlag und wird deshalb mit Vorliebe für gröbere und kräftigere 
Waren verwendet. Die Bauart der Unterſchlagſtühle ſelbſt iſt bezüglich der Feſtig⸗ 


Sie 


keit und Stabilität übereinſtimmend mit jenen der ſchweren Oberſchlagſtühle; auch 
ſind dieſelben wiederum ſtets Stecherſtühle. Die vorkommenden Unterſchiede ſind 
bloß durch die Anordnung des Unterſchlages bedingt. Statt der Schlagſcheiben, be— 
ſtehend aus den Schlagbüchſen, Scheiben und Naſen, ſind außerhalb der Stuhlwände 
kurze Schlagarme mit Schlagrollen auf der Schützenſchlagwelle angeordnet. Auf 
jener Seite des Stuhles, auf welcher ſich das Antriebsrad der Schützenſchlagwelle be— 
findet, iſt die Schlagrolle häufig direkt mit dem Zahnrade verſchraubt, die beiden, 
je eine links und rechts befindlichen Schlagrollen ſtehen einander diametral gegenüber 
und verdrängen bei ihrer kreiſenden Bewegung unterhalb der Schützenſchlagwelle auf 
ſtarken, horizontal gerichteten, hölzernen, einarmigen Hebeln gelagerte Backen mit 
aufrechtſtehenden, niedrigen Naſen, wodurch die Hebel eine ſchwingende Bewegung 
erhalten. Das Ende der Hebel liegt entweder auf einem Winkelhebel oder in einer 
an ihm befeſtigten Lederſchlinge, ſo daß die Schwingung reſp. der Schlag auf den 
Winkelhebel übertragen wird, deſſen ſchräg nach aufwärts gerichteter Arm mit dem 
hölzernen Schläger verſchraubt iſt. Die Stelle am Winkelhebel, an welcher der 
Schläger befeſtigt wird, iſt ſchuhartig und umgreift den Schläger an drei Seiten, 
damit er feſtſitzt. Nach oben ſchwächt ſich der Schläger ab und ragt durch einen 
Schlitz des Ladenklotzes, der Schützenkaſten⸗Bodenplatte und des ledernen Pickers, bis 
über den Schützenkaſten heraus. Der Picker trägt am unteren Teile einen Zapfen, 
mit welchem ſich derſelbe ſamt dem Schläger in der Nut der Bodenplatte führt. 
Die Schützenkaſten-Rückwand iſt ebenfalls von Holz und mit hölzernen oder auch 
eiſernen Schützenkaſtenzungen ausgeſtattet. Zum Früher⸗ oder Späterſtellen des 
Schlages find in den Schlagrollenarmen zur Schützenſchlagwelle radiale Schlitze vor- 
handen, in denen die Schlagrollen verſtellt werden können. Zum Zwecke der Er— 
zielung eines ſtärkeren oder ſchwächeren Schlages können die mit den Schlagnaſen 
verbundenen Hebelarme für einen ſtärkeren Schlag etwas höher und umgekehrt für 
einen ſchwächeren Schlag tiefer geſtellt werden; dabei iſt es ziemlich gleichgiltig, ob 
der Hebel mit ſeinem Drehpunkte oder mit dem Hebelende höher bezw. tiefer geſtellt 
wird. Außerdem kann man auch für den Fall, daß die Schwingung des Schlägers 
ohnedies bereits groß genug iſt, zur Erzielung eines ſtärkeren reſp. raſcheren Schlages, 
die Schlagnaſe ſo ausfeilen, daß dieſelbe nicht flach, ſondern ſteiler verläuft. Damit 
der Schläger während dem Schlag nicht an das Ende vom Schlitz in der Lade an- 
ſchlägt, ſich alſo dort nicht zerſchlägt und auch keine Erſchütterungen der Lade her— 
beiführt, iſt ein ſtarkes Prellleder an der Stuhlwand unter der Lade ausgeſpannt, 
an das der Schläger beſtändig anprallt. Der Drehpunkt des Schlägers liegt ſtets in 
der Achſe der Ladenwelle, nachdem derſelbe die Schwingungen der Lade mitzumachen 
gezwungen iſt. : 

Haben ſich an der Stelle, an welcher die Antriebs- Zahnräder des Stuhles den 
Schlag zu übertragen haben, die Zähne bereits ſtark abgenützt, jo werden die Schlag- 
rollenarme gewöhnlich um / eines Kreiſes, das find 120 Grad, verſetzt angeordnet. 
Dadurch beanſprucht die Schlagwirkung andere Zähne des unteren großen Jahn- 
rades. it der erwähnte Verſchleiß auch ſchon ſtark beim oberen Zahnrade einge- 
treten, fo kann auch dieſes durch Bildung einer zweiten Keilmut verſetzt werden. Iſt 
eine der Schlagrollen direkt im großen Zahnrade verſchraubt, ſo iſt das Zahnrad an 
drei Stellen, alſo um je 120 Grad verſetzt, mit einem gleichen Schlitz zur Aufnahme 
der Schlagrolle verſehen und braucht an dieſer Stelle bei oben erwähnter Maßnahme 
bloß die Rolle abgelöſt und in einem zweiten Schlitz verſchraubt zu werden. 


— 241 — 


Der Bundradſtuhl. 

Als Beiſpiel für die Anordnung eines Unterſchlägers ſei hier die Konſtruktion 
von Platt Brothers in Oldham angeführt (Fig. 1163 und 1164). 

Neben jeder Kurbel der Hauptwelle befindet ſich ein Schwungrad a, das zur 
Hervorbringung des Schlages mit einer Schlagnaſe b verſehen ift. Dieſe trifft gegen 
einen Arme der ſchrägliegenden Schlagwelle e. Das Bogenſtück f dieſer Welle e ſteht 
durch eine Riemenſchlinge g in Verbindung mit dem Schlagarm h, der nach auf— 
wärts durch einen Schlitz des Ladenklotzes und durch den Picker geht. Unten iſt 
der Schlagarm an der Ladenachſe befeſtigt und macht daher die Bewegung der 
Lade mit. 

Zum Zurückdrehen der Welle dient die Feder k (Fig. 1164) und zum Rückgang 
des Schlagarmes h die Feder m (Fig. 1163). 

Damit der Schützen ohne Rückprall aufgehalten werden kann, iſt die Federer 
(Fig. 1163) über einen Bolzen s geſchoben, der am Schlagarme anliegt und vom 
Träger p gehalten wird. Weiter dienen die Prellriemen on und oz zur Verminderung 
des Schlages nach innen und außen. Die Zeit des Schlages wird durch Verſtellung 
der Schlagnaſe b (Fig. 1164) am Schwungrade a geregelt. Durch Verkürzung der 
Riemenſchlingen g oder durch eine höhere Schlagnaſe kann die Stärke des Schlages 
vergrößert werden. Das Zurückſpringen des Schützens kann man beſeitigen durch 
Verſtärkung der Federer oder durch Verkürzung des Fangriemens oz. 

Für die Fachbildung benutzt man auch bei dieſen Stühlen je nach Erfordernis 
Innentrittexzenter, Schaft- oder Jacquardmaſchinen. Eine bei einer beſonderen Art 
dieſer Stühle vorkommende Exzentervorrichtung iſt die Fachbildung mit Hilfe des 
Bundrades, und nachdem dieſe Stühle, bei denen das Bundrad Anwendung findet, 
auch eine eigene Konſtruktion aufweiſen, jo werden dieſelben als Bundradſtühle be- 
zeichnet, gehören aber ebenfalls zu der in der Ueberſchrift feſtgelegten Gattung von 
Webſtühlen. Das Bundrad, für Geſchloſſenfach dienend, wird der gewünſchten Be- 
wegung der Schäfte entſprechend zuſammengeſtellt. Die die Trittrollen direkt be- 
tätigenden Einzelteile des Bundrades, ſektorförmige Plättchen mit aufſitzenden 
Rippen (Fig. 1359 und 1360) werden auf der „Bundradſcheibe“ (Fig. 1358) ver⸗ 
einigt. Wir unterſcheiden nun „Heber wie Fig. 1359“ und „Senter wie Fig. 1360“, 
je nachdem durch ihre Form die Rolle des Trittes veranlaßt wird, den Schaft zu 
heben oder zu ſenken. Mehrere ſolcher Scheiben vereinigt, bilden dann das Bund— 
rad, wie wir es in Fig. 1356 und 1357 am Webſtuhle ſehen. Die Rollen er der 
Tritte e treten bei Senkern in die Trommel A ein und veranlaſſen durch die Ueber- 
tragung mittels der Hebel B die Hebung des zugehörigen Schaftes; durch Hebel C 
wird zugleich der Gegenzug bewerkſtelligt. Andererſeits werden durch Heber auch die 
Trittrollen zur Hebung und damit durch die Verbindung mit den Hebeln B die 
Schäfte zur Senkung veranlaßt. 

Der Antrieb der Maſchine erfolgt von der Hauptwelle aus durch ein Zahn- 
radgetriebe (D E in Fig. 1356). Angenommen, das kleinere Rad hätte 36 Zähne, 
fo wird es ſich bei jedem Schuſſe um 36 Zähne drehen, alfo auch Rad E um 36 Zähne 
weiterſchieben. Wenn wir dieſes nun zu 180 Zähnen annehmen, ſo wird es bei 
5 Schüſſen eine Umdrehung vollführt haben, es muß alſo jeder der Sektoren den 
fünften Teil des Scheibenumfanges umfaſſen, da jeder Sektor für einen Schuß be- 
ſtimmt ift. Man nennt dieſelben daher Her Platten. Hätte Rad D 12 Zähne, 
Rad E deren 120, ſo würde die Umdrehung des Rades E nach 10 Schuß erfolgen, 
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ein Sektor (eine Platte) müßte den zehnten Teil des Scheibenumfanges umfaſſen 
und es hätte demnach 10er Platten zur Verwendung zu kommen. 

Der Bundradſtuhl iſt einer von jenen Webſtühlen, bei welchen die beſondere 
Schützenſchlagwelle fehlt und alle Funktionen des Stuhles, mit Ausnahme der Fad- 
bildung, direkt von der Hauptwelle ausgehen. Für den Schlag ſind in der inneren 
Seite der Stuhlwände zwei feſtgelegte Nutſcheiben vorhanden. Die in den Scheiben 
eingearbeitete Nut beſteht aus einer kleinen und einer ebenſolchen von größerem Um⸗ 
fang; beide verlaufen ſo, daß dieſelben ineinander übergehen. In der Nut bewegt 
ſich ein linſenförmiges Stahlſtück, das, als Fiſch bezeichnet, an einem Gleitſtück mit 
Schlagnaſe drehbar gelagert iſt. Für jede Seite des Stuhles befindet ſich an der 
Hauptwelle zwiſchen Kröpfung und Stuhlwand ein Schwungrad, an welchem zwei 
Führungen das Gleitſtück faſſen, dasſelbe bei der Drehung mitdrehen und geſtatten, 
daß es ſich entſprechend der Dirigierung durch den Fiſch nach außen verſchiebt, wenn 
ſich der Fiſch bei der erſten Tour des Stuhles in der äußeren Nut bewegt, und ſich 
radial nach innen verſchiebt, wenn umgekehrt, bei der zweiten Tour des Stuhles, 
der Fiſch aus der äußeren in die innere Nut der Nutſcheibe eintritt. Das Gleit⸗ 
ſtück wird alſo mit der Schlagnaſe durch die beſtändige Verſchiebung ſtets einmal an 
einen entgegengeſtellten Schlaglappen einer ſchräg von oben nach unten verlaufen⸗ 
den und an der Stuhlwand gelagerten Schlagwelle einen Schlag ausüben, das nächſte⸗ 
mal dem Schlaglappen ausweichen. Nachdem nun auf der zweiten gegenüberliegenden 
Seite der Fiſch in der kleineren Nut gleitet, wenn ſich derſelbe auf der erſten Seite 
in der größeren bewegt, ſo wird der Schlag wieder abwechſelnd einmal von links, 
das anderemal von rechts erfolgen. An der unteren Seite der Schlagwelle iſt ein 
zweiter längerer Lappen angeſchweißt, der durch einen Riemen mit dem Schläger 
verbunden iſt. Die übrige Einrichtung der Schlagvorrichtung, und auch die der Lade, 
iſt die beim Unterſchlag übliche. An den Schwungrädern der Kurbelwelle ſind am 
Umfange eine Anzahl Löcher vorhanden, welche dazu dienen, die Führungen für das 
Gleitſtück behufs rechtzeitiger Schlageinſtellung verſetzen zu können. 

Bremsvorrichtung für den Stuhl iſt gewöhnlich keine vorhanden. Für den 
Schußgabelabſtellhebel iſt eine kurze ſchwache Welle mit Hebedaumen angeordnet, die 
durch kleine Zahnräder in dem Verhältniſſe 2:1 von der Hauptwelle aus ange- 
trieben wird. 

Die Warenaufwindung geſchieht bei Bundradſtühlen mit Hilfe des poſitiven 
Regulators. Das Anpreſſen des Warenbaumes hingegen erfolgt daſelbſt in anderer 
Art. Statt der ſonſt üblichen Preßhebel mit Gewichten ſind hier Zugſtangen an⸗ 
gewendet, in welchen der Warenbaum ruht, und die durch Gewichte, welche am 
Umfange von mit kleinen Zahnrädern verbundenen Scheiben hängen, infolge des 
Eingriffs der kleinen Zahnräder mit den Zahnſtangen, die letzteren nach oben drücken. 
Die Hebelvorrichtung iſt einfacher; die beſchriebene Vorrichtung hingegen hat den 
Vorteil, daß der innere Raum des Stuhles nicht durch die ſonſt hineinragenden 
Preßhebel mit Gewichten, welche außerdem für ihre allmähliche Hebung entſprechend 
Raum beanſpruchen, beengt wird. Wird alſo der Raum innerhalb des Stuhles für 
andere Teile beanſprucht, ſo iſt letztere Einrichtung vorzuziehen. 

Vielfach wurde früher an dieſen Stühlen ein negativ wirkender Regulator 
angewendet und beſteht derſelbe aus einem von der Ladenſtelze aus dirigierten 
Schaltwerk, verbunden mit Schnecke, welch letztere in ein Schneckenrad des Waren- 
baumes eingreift und ſo den Warenbaum dreht. Die Ware wird direkt auf den 
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Warenbaum gewickelt. Die negative Wirkung des Regulators wird dadurch erzielt, 
daß die Ladenſtelze mit Hilfe eines Hebels wohl die Schaltklinke zwingt, am Schalt⸗ 
rade zurückzugreifen, jedoch das Weiterſchalten des Schaltrades durch die Schaltklinken 
einem Gewichtszuge überläßt. Wird nun während des Webens keine Ware fertig, 
wie dies bei abgeriſſenem oder ausgegangenem Schuß durch einige Touren hindurch 
der Fall iſt, ſo wird die Spannung der Ware reſp. der Widerſtand derſelben, die 
Schwerkraft der Belaſtung überwiegen und ſo eine Schaltung verhindern. Wird 
hingegen Ware fertig, ſo drängt der Kamm bei Ladenanſchlag die Ware vor, wodurch 
dieſelbe locker wird, ſo daß dann das Schaltrad ſofort dem Drucke der Schaltklinken 
nachgibt. Die Gewichte, welche auf die Schaltklinken einwirken, beſtehen in 1 em 
ſtarken handtellergroßen Platten, find auf ein vertikal gerichtetes Stängelchen auf- 
geſchoben und müſſen verhältnismäßig vermehrt werden, wenn der Durchmeſſer des 
Warenbaumes zunimmt. Doch iſt dieſer Regulator nicht verläßlich, indem bei dem— 
ſelben zwiſchen Schnecke und Schneckenrad eine große Reibung auftritt, die eine 
exakte Wirkung in Frage ſtellt. Das bloße Trockenlaufen oder Einölen dieſer 
Schnecke kann ſchon eine weſentliche Differenz in der Schußdichte hervorbringen. 
Das Geſpinſt aus den Spinnereien wird mit der beſtändig fortſchreitenden Ver— 
beſſerung der Spinnereimaſchinen von Jahr zu Jahr regelmäßiger, ſo daß man 
heute insbeſondere für Baumwollwaren immer mehr den einfachen poſitiv wirken⸗ 
den Regulator vorzieht. 


D. Die Seidenwebſtühle. 


Lange Zeit, nachdem man Baumwoll-, Leinen- und Wollwaren auf mechaniſchen 
Webſtühlen erzeugte, und der mechaniſche Webſtuhl einen gewiſſen Grad von 
Vollkommenheit erreicht hatte, kam man erſt dazu, auch Seidenſtoffe auf ſolchen 
Stühlen herzuſtellen und auch die mechaniſchen Webſtühle dieſen Geweben voll— 
ſtändig anzupaſſen. Das hier zum Verweben dienende koſtbare Material erfordert 
natürlich die größte Sorgfalt und Behandlung ſeitens der Arbeiter ſowie auch von 
ſeiten der Webmaſchine. 

Nach einer Reihe von mehr oder minder guten Konſtruktionen, durch welche 
auch mehrere Arten von halbmechaniſchen Webſtühlen geſchaffen wurden, die teils 
mit Federſchlag, teis mit Exzenterſchlag ausgeſtattet, wohl mechaniſche Stühle vor— 
ſtellten, jedoch vermittelſt einer Zugſtange und eines Trittes zu bewegen waren, ge- 
langte der mechaniſch angetriebene Stuhl zur allgemeinen Aufnahme. Der Halb- 
mechaniſche Stuhl war mehr dazu beſtimmt, der Hausinduſtrie gute Dienſte zu 
leiſten; doch ſcheinen ſeine Vorzüge gegenüber dem Handſtuhl keine ſolchen zu ſein, 
daß er die Handſtühle hätte verdrängen können. 

Einen ſolchen halbmechaniſchen Webſtuhl, lediglich durch den Handweber be— 
wegt, aber in allen Teilen mechaniſch arbeitend, zeigt Fig. 1165. Der Stuhl iſt für 
Baumwollwaren beſtimmt und ſoll in der Hausinduſtrie Rumäniens, Serbiens uſw. 
ziemlich verbreitet ſein, doch iſt zu andauerndem, raſchem Betriebe große Körperkraft 
erforderlich. 

Zurückkehrend zu den Webſtühlen für Seidenzeuge, ſei erwähnt, daß bei den- 
ſelben das Stuhlgeſtell in der Regel einfach und hoch gehalten iſt, damit es auf das 
Gewebe keinen Schatten wirft und die Arbeiter bei den verſchiedenen Manipulationen 
in der Kette nicht hindern kann, gleichzeitig aber erlaubt, daß die verſchiedenen Vor- 
richtungsbeſtandteile, wie koniſche Gegenzugrollen für zweibindige Gewebe, Schaft⸗ 
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hebel und Leitrollen für Köper und Atlas, den Antrieb für die jeweilig vorhandene 
Vorrichtung zur Fachbildung oder die Anbringung von Schnurbrettern für Jacquard- 
maſchinen, jederzeit mit Leichtigkeit ausgewechſelt werden können. Es wird das 
untere Geſtell der beſſeren Stabilität wegen verhältnismäßig maſſiv ausgeführt, 
während die ſich bewegenden Teile von leichter Bauart ſind. Dadurch wird auch be— 
zweckt, daß die Seidenwebſtühle bei möglichſt ruhigem und ſicherem Gang die 
ſeidenen Fäden mit der denkbar größten Schonung verarbeiten. Die Kette berührt 
auf ihrem Wege keine Eiſenteile, ſo daß eine Beſchädigung der Fäden durch ſolche 
Teile vermieden wird. Es ſind alſo die Bäume alle von Holz, metallene mit Stoff 
oder Filz überzogen, und die Riegel lediglich als ſolche ſeparat angeordnet. Für die 
Lagerung der Kettenbäume können am Webſtuhl beſondere verſtellbare Lager an— 
geordnet werden. 

Die Hauptwelle iſt ebenfalls ſtets als Kurbelwelle ausgeführt und in den 
Kröpfungen, ſowie Lagerſtellen beſonders ſorgfältig gearbeitet, damit ſich die Welle 
ſelbſt, ſowie die Ladenarme nach keiner Richtung auch nur um ein geringes ver- 
ſchieben können. 

Die Schützenſchlagwelle erhält ihren Antrieb in bekannter Art durch die Haupt⸗ 
welle in dem Verhältniſſe 1:2. Es dreht ſich alſo die Schützenſchlagwelle, wie bei 
den früher beſchriebenen Webſtühlen, mit halber Geſchwindigkeit. 

Die Lade iſt zierlicher Bauart, ſauber ausgeführt und die Holzbeſtandteile ſind 
überall möglichſt glatt und poliert, damit an keiner Stelle Seidenfaden hängen 
bleiben können. Es iſt nicht nur das Ladenklotz mit der Ladenbahn von Holz, 
ſondern es ſind auch die Schützenkäſten überall dort von Holz oder von Holz mit 
Vulkanfibre belegt, wo dieſelben mit den ebenfalls ſtets hölzernen Schützen in Be⸗ 
rührung kommen. Vulkanfibre iſt ein zähes Material, von welchem nicht ſo leicht 
Teilchen abgeſprengt werden können und das ſich im Gebrauche durch die Reibung 
mit den Schützen immermehr abglättet. Eiſenbeſtandteile ſind daſelbſt deshalb zu 
vermeiden, weil die geringſte Berührung der Schützenſpitze mit Eiſenteilen eine Ye- 
ſchädigung der Schützenſpitze mit ſich bringt, welche dann während des Webens 
Kettenfäden mitnimmt und zerreißt. Aber auch von eiſernen Schützenkaſtenwänden 
losgelöſte Eiſenteilchen würden die Kettenfäden ſehr häufig beſchädigen, indem ſich 
dieſelben am Schützen im Holze feſtſetzen und ſo die Kettenfäden oder bloß einzelne 
Kokonfäden zerreißen. Solche kleine Eiſenſplitter find meiſt mit dem freien Auge gar 
nicht wahrnehmbar und werden gewöhnlich mit Hilfe einer Nadel oder Lupe auf 
dem Schützen abgeſucht, wenn man glaubt, daß ſich davon einer feſtgeſetzt hat, was 
auch ohne der Verwendung von eiſernen Schützenkäſten ſehr leicht vorkommen kann, 
indem ſolche Eiſenteilchen von anderen Stuhlbeſtandteilen herrühren und auf die 
Ladenbahn oder in die Schützenkäſten gelangen können. 

Iſt zur Pickerführung eine Pickerſpindel vorhanden, ſo iſt dieſelbe meiſt unter⸗ 
halb dem Schützenkaſten gelagert, damit der ſich auf der Pickerſpindel ablagernde 
Schmutz nicht in die Schützenkäſten hineinfallen kann. Der Picker wird dann durch 
einen Treibriemen und Schlagarm ähnlich wie bei dem Oberſchlagſtuhl bewegt. 
Sehr häufig iſt ein durch einen Lederpicker hindurchgeſteckter Schlagarm verwendet, 
wobei die Pickerſpindel ganz entfällt. 

Der Kamm iſt nicht direkt in die Lade eingeſetzt, ſondern in einem Rahmen 
gelagert, welcher mehr oder minder an das Ladenklotz durch Federkraft angepreßt 
wird. Dieſe Einrichtung dient zur Regulierung der Schußdichte. Der Rahmen iſt 
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ſo angewendet, daß er bei größerem Widerſtande, den der Kamm etwa bei Laden⸗ 
anſchlag vorfindet, zurücktreten kann, wobei ſich derſelbe um zwei an den Laden⸗ 
ſtelzen angeordnete Bolzen dreht. Die Stechervorrichtung entſpricht der eines Steder- 
ſtuhles. Die Ladenbewegung iſt dieſelbe wie bei den früher erwähnten Stühlen. 

Das Fach wird bei einfacher Fadenverflechtung durch unter dem Stuhle be- 
findliche Exzenter gebildet, während oberhalb des Stuhles eine Gegenzugvorrichtung 
angeordnet iſt. Für kompliziertere Fadenverflechtungen und mechaniſchen Betrieb 
wird mitunter ſeitlich des Stuhles eine Exzenterwelle mit Exzenterkette angeordnet, 
wie dies z. B. Fig. 1166 zeigt (Stuhl mit Exzenterkarten). Auf dieſer Welle find 
zwei verzahnte Scheiben mit 8 Einkerbungen reſp. Zahnlücken befeſtigt und erhält 
das Ganze von der Schützenſchlagwelle durch Kegelräder den Antrieb in dem Ber- 
hältniſſe 4: 1, jo daß nach 8 Touren des Stuhles die Erzenterwelle eine Umdrehung 
vollführt. Die Exzenter beſtehen aus Hebedaumen, welche auf hölzerne Karten ent⸗ 
ſprechend der beabſichtigten Bindung aufgeſchraubt werden. Sämtliche Karten ſind 
untereinander durch eine Gliederkette verbunden, wobei die Glieder gleichzeitig jene 
Bolzen angegoſſen tragen, die ſich in die zwei entſprechend verzahnten Scheiben ein⸗ 
legen und bei der Drehung der Welle reſp. der Scheiben die Weiterbewegung der 
Kette beſorgen. Die Hebedaumen heben mit Rollen verſehene doppelarmige Exzenter⸗ 
hebel, die ſich dadurch natürlich mit den entgegengeſetzten Hebelenden ſenken und 
das Anziehen von Schnuren bewirken, die durch weitere Vermittelung der oberhalb 
des Stuhles gelagerten Schafthebel die Schäfte in das Oberfach bewegen. Für den 
Tiefzug der Schäfte genügen ſchwache Spiralfedern. Die Bewegung der Exzenterhebel 
wird ſo begrenzt, daß die Rollen derſelben die Holzkarten nicht berühren können; 
dadurch arbeitet die Vorrichtung leicht und mit wenig Kraftverbrauch. Für einige 
beſtimmte Stoffe wird auch die Bewegung der Schäfte dahin abgeändert, daß die 
Exzenterhebel nach jedem Schuß von einer ſchwingenden Schiene auf ihre mittlere 
Lage gebracht und dadurch die Schäfte bis zur Mitte gehoben werden. Das Fach 
wird fih dann ſtets aus der Mitte öffnen und die Vorrichtung eine ſolche für ge- 
ſchloſſenes Fach bei Ladenanſchlag vorſtellen. Die ſoeben beſchriebene Schaftbewegung 
iſt natürlich nur bei ſo leichten Geweben möglich und wird auch faſt ausſchließlich 
bei Seidenſtühlen angewendet. Nur für ganz leichte Baumwollgewebe iſt eine ähn⸗ 
liche Einrichtung im Gebrauch, wobei ſich jedoch die Exzenter oberhalb des Stuhles 
befinden. Der Abſtand zwiſchen der Lade und der Kurbelwelle bietet den nötigen 
Raum bis zu 24 Schäften, ohne daß dadurch der Stuhl eine größere Tiefe bean⸗ 
ſprucht, indem die Warenaufwindung auf einen ſehr kleinen Raum beſchränkt er⸗ 
ſcheint. Für größere Muſterungen wird man ſelbſtverſtändlich auch geeignete Schaft⸗ 
und Jacquardmaſchinen in Verwendung bringen und find es beſonders Feinſtich— 
Jacquardmaſchinen franzöſiſchen Syſtems, ſowie Jacquardmaſchinen mit endloſer 
Papierkarte, welche vornehmlich für Seide in Betracht kommen. 

Der Schützenſchlag wird durch einen Schlagexzenter, Schlagrolle, Schlagwelle 
und Schlagarm (Peitſche) mit Schlagriemen ſowie Picker in ähnlicher Art wie an 
Baumwollwebſtühlen erzielt, nur mit dem Unterſchiede, daß die Schlagwelle horizontal 
gelagert iſt und der Schlagarm ſich vertikal unter der Lade bewegt, dadurch kann 
der Picker unter der Ladenbahn in einer Oeffnung im Schützenkaſten gelagert werden, 
welche Anordnung bei einigermaßen ſorgfältiger Befettung der Pickerführung, das 
Spritzen von Oel auf den Stoff verhindert. Dieſe Anordnung bietet den gleichen 
ſanften, leicht zu regulierenden Schlag, wie ihn die beſten Konſtruktionen von Baum⸗ 


wollwebſtühlen zu eigen haben, ohne jedoch, wie diefe, mit den horizontalen Schlag- 
armen über der Lade den Arbeiter zu beläſtigen. 

In neuerer Zeit wird die Schlagvorrichtung auch jo kombiniert, daß die Hori- 
zontale Schlagwelle mit einem langen Schlagarm wie beim Unterſchlag in geeigneter 
Art verbunden wird, welcher direkt durch den Picker hindurchführt. Es iſt dies der 
ſogenannte Schlag à sabre (Fig. 1167 und 1168), derſelbe wird von vielen Web- 
meiſtern deshalb vorgezogen, weil auf dieſe Art überhaupt keine Teile, welche mit 
dem Treiber in Berührung kommen, gefettet werden müſſen, und ſomit jede Ber- 
unreinigung des Stoffes von dieſer Seite ausgeſchloſſen iſt. Dem etwas harten 
Schlag, der dem Schlag à sabre eigen ift, wird durch verſchiedene kleine Einrich— 
tungen und Maßregeln entgegengeſteuert. 

Der Antrieb, die Abſtellung und Bremſung des Stuhles weiſt von den an 
früheren Stühlen beſchriebenen Einrichtungen keine weſentlichen Unterſchiede auf. 


Auch die Kettenſpannung beſteht hier zumeiſt wieder in einer gewöhnlichen 
Seilbremſe. Zuweilen findet eine Kettenſpannung mit Rollgewicht Anwendung. 
Sie beſteht in ſchwachen Stricken, die um den Kettenbaum in ganz beſonderer Art 
herumgeſchlungen ſind und Gewichte tragen. Während des Webens windet ſich nun 
das Gewicht allmählich in die Höhe; damit man aber nicht genötigt iſt, zeitweiſe das 
Seil wieder abzuwickeln, iſt die Einrichtung jo getroffen, daß das Seil von in die 
Bremsſcheibe eingeſetzten Warzen mitgenommen wird, welche an beſtimmter Stelle 
aus einer vom Seil gebildeten Schlinge austreten, wodurch das Seil mit der Schlinge 
bis zur nächſten Warze zurückrutſcht. Dieſes wiederholt ſich nun periodiſch ſo oft, 
als ſich das Seil um das gleiche Stück aufwindet. 


Eine der wichtigſten Vorrichtungen bei Seidenſtühlen iſt wohl die Vorrichtung 
zur Aufwickelung der fertiggeſtellten Ware. Das mannigfache Schußmaterial, das 
in ſeidene Ketten zur Eintragung gelangt, bedingt eine grundverſchiedene Bauart 
des Regulators. Eine große Zahl der in Aufnahme gekommenen Artikel beſteht aus 
ſeidener Kette und baumwollenem Schuß. Das Baumwollgeſpinſt ift infolge der 
hohen Vervollkommnung der Spinnereimaſchinen bereits von ſolcher Gleichmäßigkeit, 
daß für die Warenaufwindung bei Verwendung von baumwollenem Eintrag, ein 
poſitiv wirkender Regulator nicht nur vollſtändig genügt, um eine regelmäßige Ware 
zu erzielen, ſondern man benutzt denſelben fogar wegen feiner Einfachheit mit Bor- 
liebe, um nicht allen jenen Eventualitäten ausgeſetzt zu ſein, welche nicht ſelten mit 
einem anderen Regulator verbunden ſind. Die ſeidenen Schußfäden hingegen ſind 
nicht geſponnen; ſondern durch zuſammennehmen einer mehr oder minder großen 
Zahl von Kokonfäden gebildet, und da es dabei vorkommt, daß ſtellenweiſe mehr 
oder weniger Kokonfäden vereinigt ſind und die Kokonfäden an und für ſich 
an den verſchiedenen Stellen in der Stärke beträchtliche Abweichungen aufweiſen, 
ſo wird ein ſolches Schlußmaterial in ſich ſtets gleichbleibender Anzahl von Fäden 
pro Zentimeter eingetragen, eine ſtellenweiſe dichtere und dünnere, alſo ſtreifige 
Ware ergeben. Man wird alſo für Seidenſtühle einen einfachen poſitiven Regulator 
dann verwenden, wenn nie ſeidener Eintrag in Frage kommt; für Seidenſtühle Hin- 
gegen, bei welchen ſtets ſeidener Eintrag verwebt wird, macht ſich ein Regulator mit 
ausgleichender (kompenſierender) Wirkung nötig, welcher eine ſtets gleich dichte Ware 
ergibt; d. h. iſt ſtellenweiſe der Schuß ſtärker, ſo haben in der Ware auf den Zentimeter 
verhältnismäßig weniger Schuß zu entfallen und umgekehrt. 
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Unter anderen gibt es nicht wenige ganz ſeidene Gewebe, die äußerſt dünn und 
leicht ſind, folglich auf dem Webſtuhle nie vorarbeiten. Es laſſen ſich alſo nicht 
ſolche negativ wirkende Regulatoren verwenden, welche erſt nach dem Lockerwerden 
der Ware bei Ladenanſchlag Ware aufwickeln, ſondern es müſſen hier feinfühligere 
Organe die Schaltung am Regulator beeinfluſſen, und es iſt der nachgiebig gelagerte 
Kamm, welcher für dieſen Zweck federnd eingerichtet iſt. Für beſonders leichte und 
dünne Gewebe kann dieſer Federdruck ſo ſchwach eingeſtellt werden, daß ein Druck 
mit dem Finger auf den Kamm genügt, um ihn zurückzudrücken. Während der 
Zeit jedoch, innerhalb welcher der Schützen das Fach paſſiert, wird der Kamm durch 
eine zweite kräftige Bandjeder feſtgehalten, um ein Vibrieren des Kammes zu ver- 
meiden und dem Schützen ſeine Bahn zu ſichern. 


Da nun aber in den meiſten Seidenwebereien neben ganz ſeidenen Geweben 
auch halbſeidene hergeſtellt werden, wobei es häufig vorkommt, daß zeitweiſe die eine 
Sorte mehr gangbar iſt als die andere, ſo hat man einen Regulator ſo konſtruiert, 
daß derſelbe in wenigen Augenblicken aus einem negativ wirkenden, in einen ſolchen 
mit poſitiver Wirkung umgewandelt werden kann und umgekehrt. Ein ſolcher Re⸗ 
gulator iſt der in Fig. 1169 abgebildete „ rn ann von Honegger. 
Seine Wirkungsweiſe ift folgende: 


Die Schaltung des Regulators geht wiederum vom Ladenfuß aus, indem ein 
Schaltarm mit dem Ladenfuß in direkter Verbindung ſteht. Dieſer Schaltarm führt 
ſich vorn mit einem Schlitz auf einem Bolzen eines Trägers der am Warenbaum 
anliegenden Fühlwalze und wirkt vermittels eines Gleitſtückes auf einen einarmigen 
geſchweiften Kuliſſenhebel. Der letztere iſt mit dem Schalthebel, der die Schaltklinken 
trägt, durch doppelt vorhandene Schieberſtangen verbunden. Dieſe Schieberſtangen 
beſtehen aus zwei ſich knapp hintereinander bewegenden Schienen. Die eine derſelben 
iſt mit dem Kuliſſenhebel feſt verbunden, trägt die Einſtellfalle (Schaltfalle) und 
reicht bis zum Schalthebel, an welchem die Schaltklinken gelagert find; dort ift dic- 
ſelbe mit einem Schlitz verſehen und erhält bloß Führung auf einem Zapfen des 
Schalthebels. Die zweite kürzere dieſer Schienen iſt dagegen mit dem Schalthebel 
feſt verbunden und reicht mit ihrem linksſeitigen verzahnten Ende an die Einſtell— 
falle heran. Mit feſtem Gleitſtück, welches ſich in einem Schlitz der erſten Schieber⸗ 
ſtange frei bewegen kann, verſehen, erhält auch dieſe zweite Schiene ihre Führung. 
Die beiden Schieberſtangen ſind ferner mit einer Spiralfeder ſo verbunden, daß der 
Schalthebel ſamt dem Schieberteil, welcher mit dieſem Schalthebel feſt verbunden iſt, 
ſtets nach vorn gezogen wird. 


Befindet fih die Lade in ihrer vorderſten Stellung, fo ift zwiſchen der Einftell- 
falle und der an der Stirnſeite verzahnten Schieberſtange ein Zwiſchenraum von 
einigen Millimetern entſtanden, in welchem nun die Einſtellfalle frei zu ſpielen 
vermag. In dieſem Momente wird auch der Kamm ſamt ſeinem unterhalb der 
Ladenarme an den Ladenſtelzen drehbar gelagerten Rahmen von der Ware zurück⸗ 
gedrängt, und wenn dies genügend weit geſchieht, ſo berührt eine nach abwärts 
gerichtete Verlängerung des Rahmens den vorderen nach oben gebogenen Teil der 
Falle, hebt ſo den rückwärtigen Teil derſelben, und die Falle ſtößt beim Rückgange 
der Lade in die mit dem Schalthebel feſt verbundene Schieberſtange. Durch dieſen 
Vorgang wird nun eine Schaltung hervorgebracht. Schwingt der Rahmen aber bei 
Ladenanſchlag nicht genügend aus, ſo bleibt die Falle in Ruhe und tritt bei der 


Zurückbewegung der Lade unter die vorn verzahnte Schieberſtange, ohne alſo dieſelbe 
zu beeinfluſſen. 

Die Spannung des Rahmens mit dem Kamm läßt ſich, wie folgt, regulieren: 
Der Rahmen wird links und rechts durch Spiralfedern, welche etwas weiter unten 
vermittels Schneckengetriebe gehalten ſind, je nach Bedarf mehr oder weniger geſpannt. 
Dieſe Spannfedern werden in drei verſchiedenen Stärken beigegeben, um ſolche je 
nach der Dichte des Artikels anbringen zu können. Das hinten an einem Arm der 
Rahmenwelle angebrachte Stängelchen mit ſich unten im Stuhlgeſtell aufſtützender 
ſpiralförmig gewundener Bandfeder dient zum feſten Andrücken des Rahmens und 
Kammes während der Zeit, als ſich der Schützen durch das Fach bewegt. Befindet 
ſich alfo die Lade in der Stellung, in welcher der Schützen feinen Flug beginnt, fo 
wird dieſe Feder wirken und zwar um ſo ſtärker, je mehr ſich die Lade nach hinten 
bewegt; während dieſe Feder wirkungslos geſtellt iſt, wenn ſich die Lade der Ware 
angenähert hat. Dabei ſei nochmals erwähnt, daß ſich der Drehpunkt des Rahmens 
in der Mitte zwiſchen dem oberen Befeſtigungspunkte der vorderen Spiralfeder und 
dem Befeſtigungspunkte des hinteren Stängelchens befindet. Dieſer Drehpunkt er— 
ſcheint in der Figur nicht eingezeichnet. Für beſonders dichte Artikel kann auch die 
am Ende des hinter der Lade angebrachten Stängelchens befindliche Bandfeder (Puffer⸗ 
feder) mit zum Eintreiben des Schuſſes verwendet werden. 

Soll nun dieſer Regulator nur als poſitiver Differentialregulator mit regel⸗ 
mäßiger Schaltung arbeiten, ſo werden die beiden Schieberſtangen mittels einer 
Schraube, welche beide Stücke feſt miteinander verbindet, zu einem Arm vereinigt, 
jo daß nach jedem Schuß eine Schaltung ſtattfindet. Die Differenz der Warenauf— 
windung, entſtehend durch das allmähliche Größerwerden des Warenbaumes, wird 
dann durch die Wirkung der Fühlwalze ausgeglichen. Wird die Fühlwalze durch 
das Zunehmen der Ware auf dem Warenbaum immer tiefer gedrückt, ſo geſchieht 
dies auch mit dem Schaltarm und dem Gleitſtück in der Kouliſſe; letztere wird aber 
nun dadurch, daß das Gleitſtück in der Kouliſſe tiefer angreift, einen kleineren Ausſchlag— 
winkel beſchreiben und die Schieberſtangen um eine kleineres Stück bewegen, wodurch 
auch die Schaltung um ein Geringes kleiner wird. Dieſes Abnehmen der Größe 
der Schaltung geſchieht nun genau in dem Verhältnis zur Zunahme des Waren— 
baumdurchmeſſers, ſo daß ſtets die gleiche Aufwickelung von Ware ſtattfindet, ob 
nun der Warenbaum noch wenig oder viel Ware aufgenommen hat. Die Fühlwalze 
wird durch zwei Träger und auf doppelarmigen Hebeln ruhende Gegengewichte ſtets 
leicht an den Warenbaum angepreßt. 

An dem oben kreisſektorartig geformten Schalthebel befinden ſich eine größere 
Anzahl Schaltklinken, welche gegenſeitig jo eingeſtellt find, daß bei einer Weiter- 
drehung des Schaltrades um ½ eines Zahnes ſtets eine andere der Schaltklinken 
einfällt. Dieſe Anordnung, die bei mehreren Stuhlſyſtemen Anwendung findet, ge— 
ſtattet das genaueſte Uebertragen jeder Größe der Schalthebelbewegung auf das 
Schaltrad. Vom Schaltrad wird die Bewegung weiter durch Stirnräder auf das 
Wechſelrad übertragen, das bei der Herſtellung von mehreren Artikeln mit ſtark 
variabler Schußdichte auch bei kompenſierendem Regulator ausgewechſelt werden muß, 
bei poſitiver Wirkung des Regulators jedoch ſtets der Schußdichte entſprechend zu 
wählen iſt. Vom Wechſelrad wird die Bewegung durch Kegelräder bis auf eine 
vorn am Stuhl gelagerte vertikal ſtehende, oben mit Handrad verſehene Welle über⸗ 
tragen. Die erwähnte Welle trägt eine Schnecke, mit welcher das Schneckenrad des 


— 249 — 


Warenbaumes angetrieben wird. Unterhalb der Schnecke befindet fiğ eine Kuppelung, 
die einfach durch einen Handgriff ausgekuppelt werden kann, wenn man Ware vom 
Warenbaum zurücklaſſen will. 


Eine größere Schußdichte entſpricht hier auch einem größeren Wechſelrade reſp. 
einem Rade mit mehr Zähnen; nicht ſelten iſt auch die Bewegungsübertragung ſo 
berechnet und durchgeführt, daß die Anzahl Zähne des Wechſelrades mit der Anzahl 
Schuß per Zentimeter übereinſtimmt. 

Für beſonders dichte Ware kann auch am Stuhl der ſogenannte Kammſchlag 
angebracht werden, eine Vorrichtung, welche, nachdem der Schützen das Fach paſſiert 
hat, den Kamm etwas von der Ware abzieht und erſt, wenn die Lade in ihre 
vorderſte Stellung gelangt iſt, abſpringt und ſomit einen raſchen und wirkungsvollen 
Zuſchlag auf die Ware ausübt. Eine weitere Vorrichtung zur Herſtellung einer 
dichten Ware beſteht in einer zangenartigen Bremſe am Kettenbaum, welche denſelben 
im Momente des Ladenanſchlages feſt zurückhält, ſo daß die Kettenfäden in dieſem 
Augenblicke nicht nachgeben können. 

Um mit Bügel- oder Kondukteurſchützen arbeiten zu können, werden zur Laden- 
bewegung verkürzte Kurbelſtangen bezw. verkürzte Ladenarme verwendet, ein Meha- 
nismus, welcher, bei gleichmäßiger Drehung der Kurbelwelle, den Gang der Lade 
von der Mitte ihres Weges nach hinten verlangſamt, dagegen von der Mitte nach 
vorn beſchleunigt, ſomit dem Schützen für das Durchlaufen der Ladenbahn mehr Zeit 
läßt und andererſeits durch die Beſchleunigung nach vorn zu, den Eintrag beſſer 
eintreibt. 

Sofern nicht mit Schaft⸗ oder Jacquardmaſchine gearbeitet wird, kann der 
Weber beim Aufſuchen des Schuſſes oder beim Herausnehmen einiger Schuß den 
Stuhl ohne weiteres ſo oft als nötig zurückdrehen, wobei die Hebung der Schäfte 
ebenfalls genau ſo leicht und ſicher der Exzentervorrichtung Folge leiſtet, wie 
beim Vorgange des Stuhles. Die Arbeit des Zurückdrehens wird dem Weber 
noch durch eine einfache Vorrichtung erleichtert, welche an einem Ladenarm angebracht 
iſt und die darin beſteht, den Stecher über die Prellbacke hinaus zu heben, ſo daß 
derſelbe nicht einſtechen kann, auch wenn kein Schützen ſich im Schützenkaſten befindet. 

Des weiteren ſei noch auf einen ſpeziellen Seidenwebſtuhl aufmerkſam gemacht, 
welcher ſich hauptſächlich für Satin eignet; es iſt dies der Stuhl mit Schneckenregulator. 
In feinen allgemeinen Anordnungen ſtimmt er mit dem vorbeſchriebenen Seiden- 
webſtuhle überein, nur iſt die Warenaufwindevorrichtung eine bedeutend einfachere. 
Der Regulator wirkt auf einen mit feinem Schmirgel überzogenen Regulatorbaum 
und der letztere gibt die hereinbewegte Ware, ähnlich wie bei den zu allererſt be- 
ſchriebenen Webſtühlen, auf einen Warenbaum ab. Der Regulatorbaum ſteht mit 
der unteren Welle durch ein Schneckengetriebe in direkter Verbindung und es ſtimmt 
auch hier die Schußzahl pro Zentimeter genau mit der Zähnezahl des Wechſelrades 
überein. Dieſer Regulator hat neben ſeiner Einfachheit noch den Vorteil, daß ſich 
derſelbe mit dem Stuhle vor- oder rückwärts bewegt; bricht beiſpielsweiſe der Schuß⸗ 
faden und iſt der Weber genötigt, den Stuhl zurückzudrehen, ſo geht der Regulator 
ebenfalls zurück und zwar genau um ſo viel, als Schuß fehlten. Dadurch kommt 
der Ladenanſchlag immer wieder an die richtige Stelle der Ware, wodurch dünne 
Stellen im Gewebe ganz vermieden werden. Außerdem iſt dieſer Stuhl ſehr leicht 
zu handhaben und der einfacheren Konſtruktion entſprechend iſt er auch billiger. 
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Fig. 1170 bis 1177 zeigen einige Konſtruktionen von Seidenwebſtühlen und 
zwar: Fig. 1170 einen einſchützigen Seidenwebſtuhl von Felix Tonnar, Dülken 
(Rheinland), mit indirekter, poſitiver, ſelbſttätig vor- und rückwärts arbeitender Stoff⸗ 
aufwickelung und mit ſeitlicher Kettentrittvorrichtung (Exzenterkarten). Antrieb 
mittels Elektromotor. Fig. 1171 zeigt einen einſchützigen Seidenwebſtuhl von Felix 
Tonnar, Dülken, mit ſeitlicher Gegenzug⸗Schaftmaſchine, mit Rollenmuſterkette bis 
zu 28 Schäften, mit direkter oder indirekter Stoffaufwickelung. 

Die Abbildung 1172 veranſchaulicht einen Seidenwebſtuhl der Firma Hermann 
Schroers, Maſchinenfabrik in Krefeld, zur Herſtellung von Geweben mit verſchieden⸗ 
farbigen, je nach Anforderung in gerader oder ungerader Anzahl einzutragenden 
Schußfäden. Je nach der Anzahl der Schußfarben werden 2, 4, 6 oder 8 Schützen⸗ 
zellen übereinander angeordnet und entſpricht letztere Anzahl bei beiderſeitiger Schützen⸗ 
wechſelanordnung einem 15fachen Farbenwechſel. Am gebräuchlichſten iſt die Aus⸗ 
führung mit beiderſeitig 4 Schützenzellen, alſo 7fachen Farbenwechſel. Die Steuerung 
des Wechſelmechanismus erfolgt entweder von der Muſterkarte der Jacquard- oder 
Schaftmaſchine aus, oder durch eine in den Wechſelapparat einzulegende Rollwechſel— 
karte, Blech-, Papp- oder Papierkarte. Für Gewebe mit kleinen Bindungs⸗ und 
großen Schußfarbenrapporten, bei welchen man alſo den Wechſelmechanismus nicht 
von der Jacquard- oder Schaftmaſchine, ſondern vorteilhafter ſeparat betätigen läßt, 
geſtattet eine Sparvorrichtung eine Verminderung der Wechſelkarte bis zum Ver- 
hältnis 1:24. Die Ladenbewegungsarme werden entweder als einfache oder ge- 
brochene ausgeführt, letztere Anordnung bedingt eine beſchleunigte Vor- und ver- 
. zögernde Rückwärtsbewegung ſowie eine entſprechende Ruhelage der Lade in der 
Offenfachſtellung. Hierdurch verbleibt dem Schützen zum Durchlaufen ſeiner Bahn 
mehr Zeit, weshalb der Schlag nicht ſo heftig zu erfolgen braucht, was beſonders 
für breite Stühle von großem Vorteil iſt. Auf Wunſch wird der Webſtuhl auch mit 
kombinierten Stoßarmen ausgerüſtet und ſind dieſelben eingerichtet, um ſowohl als 
einfache wie auch gebrochene arbeiten zu können. Durch einen in den weiteſten 
Grenzen vermittelſt Schraubenſpindel leicht verſtellbaren Präziſionsregulator wird die 
Schußzahl eingeſtellt. Derſelbe wird nicht wie bei vielen anderen Konſtruktionen 
durch Friktion, ſondern durch Sperrung gehalten, wodurch ein leichtes Arbeiten, ſowie 
ein abſolut ſicheres „Halten der Schußzahl“ bedingt iſt. Der Regulator iſt überdies 
eingerichtet, um für Stick- oder Brochierſchuß von der Jacquard- oder Schaftmaſchine 
außer Tätigkeit geſetzt werden zu können. Für Gewebe, welche weniger auf beſtimmte 
Schußzahl als auf gleiche Durchſicht und Griff gearbeitet werden müſſen (Schirm⸗ 
ſtoffe uſw.) wird der Regulator mit Kompenſationsvorrichtung verſehen. Dieſelbe wird 
vom Blatt betätigt und wirkt auf den Regulator derart ein, daß dieſer bei nicht 
ganz gleichmäßigem Einſchlag, bei dünneren Schußfaden weniger, bei dickerem Schuß⸗ 
faden mehr abzieht. Dieſe Kompenſationsvorrichtung kann durch eine einfache Ein⸗ 
richtung ausgelöſt werden. Für Stoffe mit konſtanter Schußzahl wird der Webſtuhl 
mit Sperradregulator ausgerüſtet, wobei die ſogenannten Schußräder den Schußzahlen 
entſprechend ausgewechſelt werden. Die Stoffaufwickelung erfolgt indirekt, und ge- 
ſtattet dieſe Anordnung das Nachſehen der Ware im Webſtuhl ohne Aufhebung der 
Kettſpannung. Der Schlag iſt äußerſt ſanft und dabei doch ſicher und kann beliebig 
reguliert werden. Die Schlagauslöſung wird von dem Schützenkaſten derart dirigiert, 
daß der Schlag ſtets von der leeren Zelle aus in Tätigkeit geſetzt wird und ſomit 
ein Zuſammentreffen zweier Schützen auf der Ladenbahn vollſtändig ausgeſchloſſen 
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ift. Der Schlag kann auch von Hand, vermittels einer über den Ladendeckel geführten 
Zugſchnur ausgelöſt werden. Die Schlagachſen ſind, der leichteren Zugänglichkeit 
wegen, außerhalb der Webſtuhlgeſtelle gelagert. Die Fangvorrichtung kann dem 
Schützenſchlag entſprechend eingeſtellt werden und verhütet ein Feſtſetzen der Schützen 
im Picker und ſomit eine Störung der Schützenkaſtenbewegung. Bei Schußfadenbruch 
bringt ein in der Mitte der Ladenbahn angeordneter Schußwächter, welcher Schuß 
für Schuß arbeitet, den Webſtuhl noch vor Ladenanſchlag zum Stillſtand. Dieſer 
Schußwächter iſt ſehr leicht fühlend eingerichtet, und deshalb auch für feine Trame 
gut verwendbar. Das Kettbaumgeſtell wird meiſt getrennt vom Webſtuhl aufge— 
ſtellt, Raumerſparnis halber aber auch direkt am Webſtuhl befeſtigt. Beide Aus⸗ 
führungen werden eingerichtet, um einen oder mehrere Kett- und Leitbäume zu lagern. 


Einen von Grund aus neu konſtruierten Schnellläufer⸗Seidenwebſtuhl (Original 
Modell der Sächſiſchen Maſchinenfabrik, Akt.⸗G., Chemnitz) läßt Fig. 1173 erkennen. 
Das Geſtell und alle unbeweglichen Teile ſind kräftig, alle beweglichen möglichſt 
leicht gehalten. Die Seitenwände ſind, abweichend von den für Seidenwebſtühle 
bis jetzt meiſt gebräuchlichen hohen Honegger-Wänden, niedrig konſtruiert und durch 
einen einfachen hinten liegenden Geſchirrbogen verbunden. Dadurch wird dem Licht 
freieſter Zugang gewährt und der Arbeiter beim Fadeneinziehen in keiner Weiſe be— 
hindert. Die äußerſt ſtabile Geſtellform ermöglicht die bequemſte Anbringung aller 
Syſteme Tritteinrichtungen, Schaft⸗ und Jacquardmaſchinen. Die Anlagflächen der 
Traverſen und Lager ſind gefräſt, ebenſo ſind die Zähne der Antriebräder auf der 
Ober- und Unterwelle aus dem Vollen geſchnitten. Hierdurch wird eine exakte 
Montage und leichter, ruhiger Gang des Stuhles erzielt. Der Antrieb, welcher in 
der Regel mit Felt- und Losſcheibe ausgeführt wird, ift mit einer neuen Gegendrud- 
bremſe verſehen, welche keinerlei ſchädlichen Druck auf die Lager des Stuhles ausübt. 
Die Stechereinrichtung beſitzt auswechſelbare Prellbacken aus Stahl; der Druck der 
einſtechenden Lade wird in vorteilhafter Weiſe nach der ſtärkſten Stelle der Wand 
geführt. Der Stecherhebel iſt mit Federung verſehen, eine Neuerung, die das Verdrücken 
der Kaſtenvorderwand beim Einſtechen der Lade verhindert. Eine wichtige Neuerung 
weiſt auch die Ladenbewegung auf. Es laſſen ſich durch einfaches Umſtecken einiger 
Bolzen zwei verſchiedene Ladenbewegungen erzielen und zwar eine ſolche von etwa 
100 mm Hub und eine ſolche von etwa 120 mm Hub. Man wird alſo bei Ketten, die 
ſehr empfindlich gegen Reibung ſind, den kurzen, bei Ketten, welche ſchwer aufteilen, 
den langen Ladenhub einſtellen. Der Schlag ift außerordentlich weich und fo fon- 
ſtruiert, daß der Schützen auch bei ſtark ſchwankender Tourenzahl noch regelmäßig 
in den Kaſten kommt. Der Schützenfang iſt durch eine Handſchraube leicht und 
bequem zu regulieren. Der Regulator wird in der Regel als Schneckenregulator 
ausgeführt, wobei die Schußdichte durch Wechſelräder eingeſtellt wird. Die Anzahl 
der Zähne des Wechſelrades iſt gleich der Anzahl Schuß per Zentimeter. Der Stuhl 
wird mit federndem Blattrahmen gebaut. Letzterer iſt derart eingerichtet, daß das 
Blatt rechtwinklig oder auch ſchräg eingelegt werden kann. Mit ſchräg geſtelltem 
Blatt arbeitet man beſonders weniger dicht geſchloſſene Waren, die dadurch regel- 
mäßig und ſchön ausfallen. Auf Wunſch wird der Stuhl auch mit Differenzial⸗ 
Regulator geliefert, wobei die Ware entweder direkt oder auf dem Abzugbaum auf⸗ 
gewunden, oder auch einem unten liegenden Wickelbaum zugeführt wird. Der 
Differenzialregulator kann mit Kompenſations⸗Einrichtung ausgerüſtet werden, die 
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fih durch präziſe Wirkſamkeit auszeichnet und bei welcher die Schußzahl in ſehr 
bequemer Art durch einen Hebel eingeſtellt werden kann. 

Die Schaftmaſchine wird zweckmäßig nicht auf dem Geſchirrbogen, ſondern auf 
einem Konſol ſeitlich gelagert, der Vorteil dieſer Lagerung beſteht darin, daß das 
Licht freier einfallen kann, und daß ein Beſchmutzen der Ware durch abſpritzendes Oel 
unmöglich iſt; auch iſt die Handhabung für Meiſter und Arbeiter äußerſt bequem. 
Der Stuhl wird ferner auch ausgerüſtet mit Offenfach⸗Schaftmaſchine bis 28 bezw. 
32 Schäfte mit Verdolkarte, mit Jacquardmaſchine jeder Art, ſowie mit Seitentritt⸗ 
Vorrichtung. Wo man Schaftmaſchinen anderer Syſteme auf dieſen Stühlen zu 
verwenden wünſcht, wird auch an Stelle des einteiligen Geſchirrbogens eine 
Einrichtung geliefert, um die Schaftmaſchine auf 2 J-Eiſen zu montieren. 

Kett⸗ und Leitbäume werden bei Seidenwebſtühlen meiſt in getrennt vom 
Stuhl aufgeſtelltem Hintergeſtell gelagert und dieſes für ein- oder mehrere Bäume 
eingerichtet. Der Platzerſparnis wegen legt man die Bäume mitunter in direkt an den 
Stuhlwänden angebrachte Lagerböcke. 

Der Stuhl wird auch als Wechſelſtuhl für ein- und zweiſeitige Wechſellade 
für 2 bis 6 Zellen übereinander, ſowie mit Brochiereinrichtung jeder Art geliefert. 

Fig. 1174 zeigt einen Lanzierſtuhl von Felix Tonnar, Dülken, durch Elettro- 
motor angetrieben, vierkäſtig auf jeder Seite (bis 7 ſchützigen Wechſel) mit von der 
Jacquardmaſchine aus dirigierbarem Stahlkartenwechſel. Fig. 1175 iſt die Abbildung 
eines Wechſelſtuhles für Halbſeidenware der Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hart⸗ 
mann, Akt.⸗G. in Chemnitz. Fig. 1176 a und b ſtellt einen Seidenwebſtuhl für 
leichte glatte Ware mit Hattersley-Schaftmaſchine, Fig. 1177 einen Seiden-Brochier⸗ 
ſtuhl derſelben Firma (mit Jacquardmaſchine) dar. 

In den Figuren 1178 und 1179 ſind verſchiedene Brochierladen-Verſatzarten 
(Hermann Schroers, Crefeld) erſichtlich. Fig. 1178 zeigt den ſpringenden 2 fachen 
Brochierladen-Verſatz, wobei durch wechſelweiſes Einſetzen verſchiedenfarbiger Brochier— 
ſpülchen entſprechend bunte Effekte erzielt werden können. 

Fig. 1179 zeigt einen Brochiereffekt, wie er mit der Schnecken-Verſatzeinrichtung 
erzielt werden kann. Das charakteriſtiſche beim Schneckenvorſatz iſt die Möglichkeit, 
Brochierfiguren von größerer Breite wie die Brochierladenöffnung herſtellen zu können. 


Die Leiſtung der beſchriebenen Stühle. 


Was die Anzahl der Schüſſe anbelangt, welche mit den beſchriebenen Stühlen 
pro Minute abgegeben werden können, ſo iſt hier in erſter Reihe die Qualität des 
Garnes und die der herzuſtellenden Ware nebſt der Bauart des Webſtuhles maß⸗ 
gebend. Iſt der Stuhl nicht ſehr breit, alſo etwa für eine 70 bis 90 em breite Ware 
gebaut, und bei exakter Ausführung auch aus gutem Material hergeſtellt, ſo laſſen 
fih in leichte Baumwollwaren, wie in die diverſen Kottons noch in rationeller Art 
180 bis 210 Schuß per Minute eintragen, vorausgeſetzt, daß das Garn mit äußerſter 
Sorgfalt während der Vorbereitungsarbeiten behandelt worden iſt und ein guter 
Weber den in beſter Ordnung befindlichen Stuhl beaufſichtigt. Die leichten Web⸗ 
ſtühle für breitere Waren, dann jene für baumwollene, halbwollene und wollene 
Damenkleiderſtoffe werden in der Regel mit 160 bis 180 Touren betrieben; Wechſel⸗ 
ſtühle für letzterwähnte Waren bis zu 160 und ſchwere Stühle für Jute und dergl. 
bis zu 140 Touren pro Minute. 
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Was indeſſen die höchſt mögliche Geſchwindigkeit des Webſtuhles überhaupt 
anbelangt, ſo ſei erwähnt, daß auf der internationalen Ausſtellung in London ein 
Webſtuhl der Firma George Hodgſon, Bradford, verſuchsweiſe mit 400 Touren 
pro Minute laufen gelaſſen wurde. Solche Geſchwindigkeiten laſſen ſich indeſſen nur 
für kurze Zeit erreichen und erfordern ganz beſondere Maßnahmen. Das Garn 
wurde für obigen Zweck ſeparat geſponnen und geſchlichtet, der Stuhl ſelbſt jeden 
Morgen ſorgfältig gereinigt, geölt und in allen feinen Teilen nachgeſehen. Als feſt— 
ſtehend darf man annehmen, daß es nicht vorteilhaft iſt, den Stuhl bis zu ſeiner 
äußerſten Leiſtungsfähigkeit anzuſpannen, daß viel mehr einige Schuß pro Minute 
mehr oder weniger oft allen Unterſchied zwiſchen guter und ſchlechter Ware aus- 
machen. 


Die Berechnung der Antriebſcheiben. 


An der Antriebswelle (Hauptwelle) ſehen wir zwei gußeiſerne Scheiben, von 
denen die eine, die Feſtſcheibe, auf die Welle aufgeſchraubt, die zweite, die Losſcheibe, 
hingegen nur loſe aufgeſteckt und durch einen Stellring gegen das Heruntergleiten 
von der Welle geſichert iſt. Die Riemengabel wird ſo eingeſtellt, daß ſie, je nachdem 
der Stuhl in- oder außer Betrieb geſetzt werden foll, den Riemen auf die feſte bezw. 
loſe Scheibe überführt. Der Riemen verbindet die Stuhlſcheibe mit der Trans- 
miſſion. Aus der Größe der Transmiſſionsſcheiben und der Riemenſcheiben, ferner 
der Tourenzahl der Transmiſſion, ergibt ſich nun die Anzahl der Umdrehungen der 
Hauptwelle und ſomit auch hier die Anzahl der Schüſſe, welche der Stuhl pro 
Minute zu leiſten imſtande iſt. Wir wollen in nachſtehendem etwas genauer auf 
dieſe Berechnungen eingehen; hierfür iſt es zuerſt nötig, die Umlaufgeſchwindigkeit 
oder die Tourenzahl der Transmiſſionswelle, von welcher die Bewegung direkt auf 
die Riemenſcheibe übertragen wird, zu kennen; das Rad oder die Scheibe, welche 
direkt von der Maſchine getrieben wird und die Bewegung auf die Transmiſſion 
durch Zähne, Riemen oder Seile übermittelt, iſt ſtets größer als das Rad oder die 
Scheibe, welches die treibende Kraft der Transmiſſion mitteilt. Man findet nun 
die Zahl der Transmiſſionsumgänge, wenn man den Durchmeſſer der größeren 
Scheibe (Motorenſcheibe) durch den Durchmeſſer der kleineren (Transmiſſionsſcheibe) 
dividiert und nachher den gefundenen Quotient mit der Tourenzahl der Dampf⸗ 
maſchine multipliziert. 

Z. B. die Dampfmaſchine vollführt 100 Touren pro Minute; das Schwungrad 
derſelben bezw. der Teil, von welchem die Bewegung übertragen wird, hat einen 
Umfang von 6 m. Die auf der Transmiſſion ſitzende und von der Dampfmaſchine 
den Antrieb erhaltende Scheibe mißt 5 m im Umfang. 

625 1. 2 * 100 = 120 Touren der Transmiſſion pro Minute. 
Oder: die Kraftmaſchine macht 60 Touren in der Minute, die Antriebſcheibe 
hat einen Durchmeſſer von 2,80 m, die Transmiſſionsſcheibe einen ſolchen von 1,40 m 
2,80 dividiert durch 1,40 ergibt 2, 
2 multipliziert mit 60 iſt gleich 120. 
Die Transmiſſion wird in dieſem Falle ebenfalls 120 Umdrehungen pro Minute 
vollführen. 

Bei der Berechnung der Geſchwindigkeit des mechaniſchen Stuhles kommt nun 
die Größe der zugehörigen Transmiſſionsſcheibe, von welcher der Riemen zum Web- 
ſtuhl führt und die Größe der Stuhlſcheibe in Betracht. Angenommen der Umfang 


Zu 


der erſteren betrage 115 em, der der letzteren 80 cm, jo würde der Riemen, wenn 

die Transmiſſion in einer Minute 120 Umdrehungen macht, 120 115 em pro 

Minute auf der Transmiſſion laufen müſſen, das ſind 138 m. Denſelben Weg 

muß er aber auch auf der Stuhlſcheibe zurücklegen, und wenn wir daher dieſe 

138 m durch den Umfang der Stuhlſcheibe, alſo durch 80 em dividieren, ſo müſſen 

wir als Reſultat jene Zahl erhalten, welche uns angibt, wie viel mal die Stuhl- 

ſcheibe ſich dreht. 
138 m = 13800 em, 13800: 80 = 172. 

Der Stuhl wird alfo 172 bis 173 Touren (Schüffe) in einer Minute machen. 

Will man auf einem Webſtuhl eine beſtimmte Anzahl von Schüſſen pro 
Minute eintragen, ſo kann man ſich in Verfolg der obigen Rechnung ſehr leicht die 
Größe der hierzu nötigen Riemenſcheiben berechnen, indem man den vom Riemen 
auf der Transmiſſionsſcheibe zurückgelegten Weg durch die Anzahl der Schuß reſp. 
Touren pro Minute dividiert. ; 

; 8- B. die Transmiſſion macht pro Miuute 110 Touren; der Umfang der 
Transmiſſionsſcheibe beträgt 120 em. Der Stuhl ſoll 160 Schuß pro Minute machen. 
Welchen Umfang müſſen die Stuhlſcheiben beſitzen? 120 em Umfang mal 110 Touren 

der Transmiſſion ergibt einen Riemenweg auf dieſer von 132 m pr Minnte 

132 m — 13200 em, 13200: 160 Schuß pro Minute — 82 ½ em. 

Die Stuhlſcheiben müſſen demnach einen Umfang von 82 ½ em erhalten. 

Mitunter kommt es vor, daß man keine paſſenden Stuhlſcheiben vorrätig hat, 
um eine beſtimmte Zahl von Schüſſen pro Minute zu erzielen; man muß deshalb 
der Transmiſſionsſcheibe eine beſtimmte Größe geben; dieſe berechnet man nach einem 
ähnlichen Modus. 

3. B. ein Stuhl foll 180 Schuß pro Minute arbeiten; die Transmiſſion macht 
100 Umdrehungen in einer Minute, der Umfang der Stuhlſcheiben beträgt 72 em. 
Welchen Durchmeſſer muß die Transmiſſionsſcheibe erhalten? 

180 Schuß pro Minute mal 72 em Umfang der Stuhlſcheiben — 12960 em. 
12960 em Riemenweg auf den Stuhlſcheiben, dividiert durch 100 Transmiſſions⸗ 
umdrehungen ergeben 129,6 cm Umfang für die Riemenſcheibe der Transmiſſion. 
Der Durchmeſſer wird nun aus dem Umfang gefunden, indem man den Umfang 
durch die Ludolfſche Zahl — 3,141 dividiert, 129. 6: 3,141 = 41,26 em Durchmeſſer. 

In obigem wurde immer mit dem Umfang der Scheiben gerechnet; man kann 
aber ebenſogut die Durchmeſſer der Scheiben zur Grundlage nehmen. 

3. B. 180 Schuß pro Minute x 38 em Durchmeſſer der Stuhlſcheibe 

120 Touren der Transmiſſion. 

180 x 38 — 6840, 6840: 120 — 57 em Durchmeſſer der Transmiſſionsſcheibe. 
Oder: 120 Transmiſſionstouren x 57 em Transmiſſionsſcheibendurchmeſſer 

Zen 38 em Durchmefjer der Stuhlſcheibe 

120 x 57 — 6840, 6840: 38 — 180 Touren des Stuhles. 

Oder: 120 Transmiſſionstouren x 57 em Transmiſſionsſcheibendurchmeſſer 

180 Touren des Stuhles 3 
120 x 57 = 6840, 6840 : 180 = 38 em Durchmeſſer der Stuhlſcheibe. 


Der Raum- und Kraftbedarf der Webſtühle. 


Der Raumbedarf für glatte Webſtühle mit etwa 90 em Kammbreite beträgt 
einſchließlich Bedienungsraum und der Gänge mindeſtens 2,4 m Breite und 1,6 m Tiefe. 
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Für Wechſelſtühle 2,6 m Breite bei gleicher Tiefe. Für weitere je 10 em Kammbreite 
können 14 em Breite und 3 em Tiefe hinzugerechnet werden. Für breitere Gänge 
kann ein Zuſchlag von 20 cm Breite und 15 em Tiefe erfolgen. Den Hauptgang 
nehme man noch mindeſtens um einen Meter breiter als die übrigen Gänge und 
zwar wenigſtens fo breit, daß der tiefſte Webſtuhl ohne Schwierigkeit darin ver- 
ſchoben werden kann. Schaftmaſchinen- und Jacquardſtühle erfordern in der Tiefe 
einen Raum von 10 em mehr als Exzenterſtühle (Innentrittſtühle). Bei ſchwereren 
und ſchweren Stühlen wird ein Zuſchlag von 10 bis 20% nötig. Seidenſtühle er- 
fordern bei einer Kammbreite von 70 em eine Breite von 2,4 m und 2,4 bis 3,4 m 
Tiefe, je nachdem die Kette weniger oder mehr entfernt gelagert wird. 

Die Höhe des Raumes, in welchem eine größere Zahl Webſtühle zur Auf⸗ 
ſtellung gelangen, hat mindeſtens 3,8 m zu betragen. 

Auf eine indizierte Pferdekraft rechnet man 3 bis 3½ mittelſchwere Stühle 
einſchließlich der Vorbereitungsmaſchinen. Ohne Vorbereitungsmaſchinen 3½ bis 
4 Stühle. Auf eine effektive Pferdekraft hingegen 3½ bis 4 mit und 4 bis 4½ 
ohne Vorbereitungsmaſchinen. Für 1000 Webſtühle zur Herſtellung von leichten 
bis mittelſchweren Baumwollwaren benötigt man infolgedeſſen ungefähr 300 effektive 
oder 360 indizierte Pferdekräfte. (Ein leichter Baumwollſtuhl ohne Vorbereitungs⸗ 
maſchinen erfordert etwa ½ Pferdekraft). 


Die Schützenwechſelvorrichtung. 

Eine Lade mit bloß je einer Schützenzelle auf jeder Seite des Stuhles bezeichnet 
man als glatte Lade und geſtattet dieſe bloß das Weben mit einem Schützen; die⸗ 
ſelbe dient alſo nur zur Herſtellung von Waren, welche durchaus ein und dasſelbe 
Schußmaterial aufweiſen. Soll jedoch eine Ware erzeugt werden, welche in kurzer 
Aufeinanderfolge abwechſelnd zwei oder mehr verſchiedene oder verſchiedenfarbige 
Schußmaterialien enthält, ſo bedarf man der Wechſellade. Dieſelbe iſt eine Lade mit 
mehr als einer Schützenzelle zumindeſt auf einer Seite des Stuhles. Demnach unter⸗ 
ſcheidet man: : 

a) Die einſeitige Wechſellade, wenn bloß einer der Schützenkäſten mit 

mehreren Zellen ausgeſtattet iſt, und 
b) die doppelſeitige Wechſellade, wenn die Schützenkäſten auf beiden 
Seiten des Stuhles mehrere Zellen aufweiſen. 

Erſtere geſtattet bloß das Eintragen einer geraden Anzahl von Schuß, letztere 
auch eine ungerade Anzahl, alſo beides. Die geringſte Anzahl Schuß, welche mit 
ein- und demſelben Schützen bei Verwendung einer einſeitigen Wechſellade abgegeben 
werden kann, ſind alſo 2 Schuß, während es mit einer doppelſeitigen Wechſellade 
möglich iſt, auch bloß einen Schuß mit einem Schützen abzugeben. Auch bei der 
Wechſellade arbeitet nur immer ein Schützen, doch kann derſelbe nach Bedarf auto- 
matiſch ausgeſchaltet und durch einen neuen erſetzt werden, ſo daß ein anderer 
Schützen mit einem anderen Schußmaterial den Webeprozeß ſo lange weiterführt, 
bis er dem Muſter entſprechend ebenfalls abgelöſt wird. 

Sind die Wechſelzellen in einem Kreiſe angeordnet, ſo bezeichnet man eine der⸗ 
artige Wechſelvorrichtung als einen Revolverwechſel, zum Unterſchiede von einem 
Hubkaſtenwechſel, bei welchem die Wechſelzellen übereinander zu liegen kommen. 

Iſt die Wechſelvorrichtung noch eine ſolche, daß man von einer Wechſelzelle bloß 
zu einer benachbarten zu wechſeln vermag, fo haben wir eine Wechſelvorrich⸗ 
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tung mit beſchränkter Wechſelfolge, im Gegenſatze zu einer ſolchen mit unbe- 
ſchränkter Wechſelfolge, bei welcher man von einer Wechſelzelle zu jeder be— 
liebigen anderen zu wechſeln vermag. 

Die doppelſeitigen Wechſelvorrichtungen unterſcheiden ſich noch in ſolche mit 
beiderſeits voneinander abhängigem Wechſel und andere mit unabhängigem 
Wechſel. Die Wirkungsweiſe der erſteren iſt derart, daß bei der Bewegung des 
Wechſelkaſtens auf der einen Seite, der Wechſelkaſten auf der anderen Seite dieſelbe 
Bewegung mitmacht. Bei letzterer iſt dies nicht der Fall. Iſt die Wechſelvorrich— 
tung beiderſeits voneinander abhängig und gelangt auf der linken Seite beifpiels- 
weiſe die erſte Zelle zur Bahn, ſo geſchieht dies auch auf der rechten Seite uſw. 
Als beiderſeits voneinander unabhängige Wechſelvorrichtung bezeichnet man jene, 
bei welcher auf beiden Seiten eine beliebige Zelle zur Bahn gebracht werden kann; 
3. B. links die erſte, rechts die dritte Zelle oder links die zweite, rechts die vierte 
Zelle uſw. 

Revolverwechſel ſind namentlich bei leichteren Stühlen ſehr im Gebrauch. 

Wechſel mit Steigkäſten (Hubkaſtenwechſel) ſind faſt immer ſo gebaut, daß man 
von einer Zelle zu jeder beliebigen zu wechſeln vermag; dieſelben waren früher aus- 
ſchließlich für ſchwerere Waren in Verwendung, ſeit einigen Jahren baut man ſie 
indeſſen mit Vorliebe auch in Webſtühle für leichtere Stoffe ein. 

Hinſichtlich der Hubkaſtenwechſel ſei auf die Beſchreibung des Schönherrſchen 
Kurbelbuckskinſtuhles ſowie auf den automatiſchen Wechſel der Großenhainer Web⸗ 
ſtuhl⸗ und Maſchinenfabrik verwieſen. 


Der ſechsſchützige Revolverwechſel mit beſchränkter Wechſelfolge: 


Derſelbe geſtattet, wie bereits erwähnt wurde, bis zu 6 Schußfarben zu wechſeln, 
jedoch iſt mit ihm nur ein Wechſeln der Reihenfolge der Käſten nach möglich, ſo 
daß nicht jedes Muſter, welches im Schuſſe ſechsfarbig iſt, hergeſtellt werden kann; 
es iſt vielmehr Bedingung, daß die einzutragenden Farben der möglichen Bewegung 
der Zellen angepaßt werden können. 

Die Einrichtung und die Arbeitsweiſe des genannten Schützenwechſelapparates 
ift aus Fig. 1180 erſichtlich. Die 6 Zellen Zi bis Ze (ſiehe Fig. 1184), welche zur 
Aufnahme der Schützen beſtimmt ſind, hat man kreisförmig um die Schützenkaſten⸗ 
achſe 1 angeordnet. Auf derſelben Achſe iſt noch eine ſechsteilige Laterne 2 befeſtigt. 
2 Zughaken 3 und 4 greifen in die Triebſtöcke der Laterne 2 ein und drehen bei 
ihrem eventuellen Abwärtsgange die Laterne, ſowie den Schützenkaſten um ½ Tour 
nach rechts oder nach links, je nachdem der Zughaken 3 oder 4 wirkſam wird. Ein 
Drücker 5, der ſich gegen einen auf der Achſe 1 feſtgeſchraubten ſechsteiligen Stern 
6 legt, hält den Revolver in der jeweiligen Arbeitsſtellung feſt und verhindert das 
Ueberlaufen desſelben beim Weiterſchalten. Die Zughaken 3 und 4 erhalten ihre ab- 
wärts gehende Bewegung in folgender Weiſe: Auf der Schlagexzenterwelle T be- 
findet ſich das Wechſelexzenter 8, welches einen mittels der Rolle 9 aufliegenden 
Hebel 10 nach aufwärts bewegt. Bei 11 befindet ſich der Drehpunkt des genannten 
Hebels 10, und das rechte Ende des letzteren iſt meſſerartig ausgebildet und enthält 
2 Schlitze für 2 Stück Fangplatinen 12 und 13; die letzteren können mit Hilfe 
zweier Winkelhebel — auch Stiftplatinen genannt — 14, 14a und 15, 15a nach 
rechts geſtellt werden, ſo daß ſie ſich mittels ihrer Naſen auf den Hebel 10 aufhaken 
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und nun deſſen aufwärts gehende Bewegung mitmachen. Die Fangplatine 12 und 
der Zughaken 3 find beide am doppelarmigen Hebel 16, 16a gelenkig angeſchloſſen, 
und es hat nun ein Hochgehen von 12 den Tiefzug von 3 und ein entſprechendes 
Drehen des Schützenkaſtens zur Folge. 

Das Einſtellen der Stiftplatinen 14 und 15 erfolgt durch eine aus Schwarz⸗ 
blech angefertigte Wechſelkarte 18 (ſiehe auch Fig. 1183); dieſelbe wird vom Zylindet 
19 (ſiehe auch Fig. 1182) geführt und transportiert und kann auf dreierlei Art 
beſchaffen fein; entweder ift die Karte ungelocht, wie a in Fig. 1183, dann werden 
von ihr die Stiftplatinen 14, 15 in ſolcher Höhe gehalten, daß die Schenkel 14 a, 
15a nach links geſtellt werden; durch kleine Spiralfedern 20, 20a werden auch die beiden 
Fangplatinen 12 und 13 nach links geſtellt, jo daß fie vom Meſſer 10a bei deſſen 
nächſtfolgendem Hochgange nicht erfaßt werden können, der Revolver keine Bewegung 
erhält und der zur Zeit arbeitende Schützen weiterhin in Aktion bleibt. Die Karte b 
in Fig. 1183 iſt mit einem Loche für die Stiftplatine 15 verſehen; letztere kann, 
wenn die betreffende Karte oben auf dem Zylinder liegt, ſo weit nach abwärts 
gehen, daß der Schenkel 15a die Fangplatine 13 über das Meſſer 10a ſtellt, was 
im weiteren Verlaufe ein Tiefziehen des Zughakens 4 und ein Drehen des Revolvers 
zur Folge hat. Der im oberen Schützenkaſten befindlich geweſene Schützen hat ſich 
nun nach vorn, dem Bruſtbaum zu, bewegt, der Revolver hat ſich vorwärts gedreht. 
Die Karte c in Fig. 1183 hat eine ſolche Beſchaffenheit, daß Stiftplatine 14, Fang⸗ 
platine 12 und Zughaken 3 wirkſam werden können, wodurch der Revolver im 
entgegengeſetzten Sinne, alſo rückwärts, gedreht wird. 

Zum Zwecke des Weiterſchaltens der Wechſelkarte ſind nachgenannte Teile an— 
geordnet: Auf der Schützenſchlagwelle 7 ſitzt ein Kreisexzenter 21, welches die in 
ihrem unteren Teile 22 gabelartig ausgebildete Stange 23 heben kann; an 23 iſt 
oben bei 24 ein Roſt angeſchraubt, der die Stiftplatinen 14, 15 aushebt; auf dem 
Drehbolzen 25 der Stiftplatinen ift noch ein einarmiger Hebel 26 aufgebracht; Der- 
ſelbe hat bei 27 einen Anſatz, der über die Stiftplatinen hinüberreicht; am Ende 
dieſes Hebels 26 ift der Wendehaken 28 angehängt; beim Steigen des Exzenters 
21 wird nun die Stange 23 gehoben, durch 24 werden die Stiftplatinen 14, 15 
hoch gebracht und da ſich der Hebel 26 vermittelſt des Anſatzes 27 über 14 und 15 
ſtellt, fo muß derſelbe und der angehängte Wendehaken 28 ebenfalls mit nach oben 
gehen; letzterer greift in das Schaltrad 29 am Kartenzylinder 19 ein und bewirkt, 
daß dieſer um t/s feines Umfanges weitergeſchaltet wird. 

Am Wendehaken 28 befindet ſich ein Anſchlag 30 und ein Finger 31; ver⸗ 
mittelſt des letzteren hält der Arbeiter den Wendehaken vom Schaltrad 29 fern, 
wenn er den Kartenzylinder mit der Hand vor- oder rückwärts drehen will. Der 
Anſchlag 30 vermittelt ein Abſtellen des Wendehakens vom Schaltrade 29 und ver- 
hindert dadurch ein Weiterſchalten des Kartenzylinders, wenn der Webſtuhl durch 
die Schußgabel außer Tätigkeit geſetzt worden iſt, indem eine Stange 32, die am 
Bremsbügel 33 feſtgeſchraubt ift, in dieſem Falle jo weit ſteigt, daß der Anſchlag 
30 auf ihr aufſtößt; ein an 32 angeſchraubter Roſt hebt ſich ebenfalls mit und 
hält nun die Stiftplatinen 14, 15 vom Kartenzylinder fern, ſo daß die Fangplatinen 
12, 13 nicht über das Meſſer 10a eingeſtellt werden können. 

Da es vorkommen kann, daß der Picker in der oberſten Zelle des Revolvers 
hängen bleibt oder daß der Schützen nicht weit genug in ſeine Zelle einläuft und 
auf diefe Weiſe das Drehen des Revolvers verhindert wird, fo ift, um eine Be- 
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ſchädigung des Wechſelapparates zu vermeiden, eine Sicherheitsvorrichtung vorgeſehen; 
dieſelbe iſt ſo beſchaffen, daß der Drehbolzen 11 des Meſſerhebels 10 im oben 
angegebenen Falle nachgeben kann; zu dieſem Zwecke ift 11 am oberen Ende der 
verſchiebbaren Stange 35 angeordnet und ein Exzenterhebel 36, der durch die Band- 
feder 37 beeinflußt wird, hält den Bolzen 11 für gewöhnlich nach unten. Wenn 
der Revolver ſeine ihm zugedachte Drehung nicht ausführen kann, überwindet der 
Bolzen 11 den Druck des Exzenterhebels 36 und hebt letzteren auf, gleichzeitig wird 
aber auch durch den in 36 eingeſchraubten Bolzen 38 der Ausrücker des Webſtuhles 
aus ſeiner Raſt herausgedrängt und der Stuhl zum Stillſtand gebracht. 


Der ſechsſchützige Revolverwechſel mit unbeſchränkter Wechſelfolge 
(Springrevolver, Ueberſpringer). 


Dieſer Wechſel iſt ſo konſtruiert, daß der Schützenkaſten ganz nach Bedarf um 
1, 2 oder 3 Zellen weitergeſchaltet werden kann; es iſt alſo bei der Anfertigung 


von ſechsfarbigen Muſtern die Aufeinanderfolge der einzelnen Farben eine vollſtändig 
unbeſchränkte. 


Das verſchieden große Weiterſchalten des Revolvers iſt dadurch ermöglicht 
worden, daß man, wie Fig. 1185 zeigt, auf die Achſe 1 des Revolvers ſtatt der beim 
einfachen Revolver benützten ſechsteiligen Laterne ein Zahnrad 2 aufſchraubte und 
letzteres durch eine Zahnſtange 3, der man verſchieden große, abwärts gehende Be— 
wegung geben kann, beeinfluſſen ließ. Damit man den Revolver auch nach beiden 
Seiten drehen kann, iſt links und rechts vom Zahnrade 2 je eine Zahnſtange an⸗ 
geordnet; beide ſind in einem Rahmen 4 befeſtigt, der von der Stange 5 getragen 
wird; die letztere iſt an das linke Ende des doppelarmigen Hebels — des Wechſel— 
hebels — 6 angeſchloſſen. Am anderen Ende des genannten Hebels ſind drei Stück 
Fangplatinen Ila, IVa und Va (Fig. 1190 und 1185) angeordnet. Für jede 
dieſer drei Platinen iſt ein beſonderer Meſſerhebel Ta bis Te (Fig. 1189 und 1185) 
vorgeſehen und letztere werden von den drei auf der Schlagwelle 8 befeſtigten Ex— 
zentern 9, 10 und 11, die verſchieden großen Hub beſitzen, hoch gehoben. Je nachdem 
man nun — ganz in derſelben Weiſe, wie beim gewöhnlichen Revolver beſchrieben 
worden iſt — durch Vorlegen von blechernen Kartenblättchen die ſogenannten Stift⸗ 
platinen 12, 12a hoch oder tief einſtellt und dadurch eine von den Hauptplatinen 
Ila bis Va veranlaßt, den Hochgang ihres Meſſerhebels mitzumachen, wird, weil 
die letztgenannten verſchieden große aufwärts gehende Bewegungen ausführen, auch 
der Wechſeltritt 6, 6a, ſowie die Stange 5 und Rahmen 4 mehr oder weniger be- 
wegt werden, und es iſt die Anordnung der hier in Frage kommenden Teile ſo, 
daß, wenn die am weiteſten von der Stuhlwand abſtehende Fangplatine Wa von 
ihrem Meſſer mitgenommen wird — wenn für die am weiteſten von der Stuhlwand 
abſtehende Stiftplatine V in Fig. 1186 ein Loch in der Karte war — der Revolver 
um zwei Zellen weiter gedreht wird; wenn alſo nach Fig. 1184 die Zelle Z 1 in 
Arbeit ift, jo kommt nun 2 3 oder 25 obenauf zu ſtehen. Durch das Einfallen der 
Stiftplatine IV in Fig. 1186 wird die Fangplatine IVa über ihren Meſſerhebel 7b 
geſtellt; letzterer arbeitet mit dem Exzenter 10, welches den größten Hub beſitzt, und 
es wird nun der Schützenkaſten ſo weit gedreht, daß der unterſte Schützen aus Zelle 
4 obenauf zu ſtehen kommt. Die Stiftplatine Il endlich veranlaßt, daß der Revolver 
um eine Zelle fortgeſchaltet wird; es kommt alſo, wenn, wie in Fig. 1184 an- 
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genommen ift, die Zelle Z1 momentan oben fteht, hinterher die Zelle Z2 oder 26 
in die Arbeitsſtellung. 

Die beiden Zahnſtangen 3, Za im Rahmen 4 ſtehen ſoweit voneinander ab, 
daß das Zahnrad 2 gerade frei zwiſchen ihnen hindurchgehen kann und wird jedesmal, 
wenn ein Schützenwechſel ſtattfinden ſoll, je nach Bedarf die Zahnſtange 3 oder 3a 
in die Zähne des Rades 2 eingerückt. Zu dieſem Zwecke iſt ein Sektor 13 (ſiehe 
Fig. 1187) innerhalb des Rahmens 4 und um die Achſe 1 drehbar angeordnet; 
mittels des Armes 13a iſt eine Verbindung mit der Stange 14 hergeſtellt und 
letztere ift am doppelarmigen Hebel 15, 15a angeſchloſſen; wird nun 15 gehoben, 
ſo wie Fig. 1187 zeigt, dann dreht ſich der Sektor in die dort gezeichnete Stellung 
und drückt mit ſeinem Anſatze 13b den Rahmen 4 nach links herüber, ſo daß nun 
auf der rechten Seite die Zahnſtange 3 mit dem Rade 2 kämmt. Umgekehrt wird 
durch Senken des Hebelarmes 15 der Sektor 13 entgegengeſetzt eingeſtellt und die linke 
Zahnſtange 3a mit dem Rade 2 in Eingriff gebracht; wenn letzteres der Fall fein 
ſoll, fo wird die Fangplatine Ila durch die Stiftplatine II (Fig. 1186) über ihren 
Meſſerhebel geſtellt und dadurch veranlaßt, daß der Hebelarm 15 tief geht. Wenn 
ſo, wie in Fig. 1187 gezeichnet iſt, die rechts im Rahmen 4 befindliche Zahnſtange 3 
mit dem Rade 2 kämmen ſoll, dann muß die Fangplatine IIa von ihren Meſſern 
mit hoch genommen werden; dadurch ſtellt ſich der kleine zweiarmige Hebel 16, 16a, 
der bei 17 ſeinen Drehpunkt hat, mit dem linken Arme 16 tief und ein dort einge⸗ 
ſchraubter Bolzen 18, der in 15a eingreift, drückt letztgenannten Hebelarm 15a nieder 
und hebt dadurch 15 hoch. Das Einſtellen der Fangplatine Ia veranlaßt die der 
Stuhlwand am nächſten ſtehende Stiftplatine 1. 

Wie aus den vorſtehenden Erklärungen hervorgeht, iſt bei jedem beabſichtigten 
Schützenwechſel notwendig: erſtlich eine der beiden Zahnſtangen 3, 3a mit dem 
Rade 2 in Eingriff zu bringen, dann den Rahmen 4 tief zu ziehen. Das Erſtge⸗ 
nannte veranlaſſen die beiden Stiftplatinen I und II (Fig. 1186), 1 dreht den Ne- 
volver rückwärts — wenn in Fig. 1184 Z1 in Arbeit war, dann kommt 26 oder 
25 oder Z4 obenauf zu ſtehen. II gibt dem Revolver die entgegengeſetzte Drehung, 
alſo nach vorwärts. Das Tiefziehen des Rahmens 4 wird durch die drei Stiftplatinen 
II, IV und V eingeleitet und zwar läßt III am Revolver eine Zelle überſpringen, 
IV bringt den unterſten Raften zur Arbeit hoch und V jtellt die Nachbarzelle ein. 
Dementſprechend muß jedes Blättchen der Wechſelkarte, wenn es einen Schützenwechſel 
herbeiführen ſoll, 2 Löcher beſitzen; in Fig 1186 ſind die verſchiedenen Arten ſolcher 
Blättchen dargeſtellt: A bringt nach Fig. 1184 die Zelle 26, B bringt 24 hoch, 
C ſtellt Z5 ein, mit D wird 22 zur Arbeit gebracht, E läßt 24 hoch kommen, F beför⸗ 
dert Z3 in die Arbeitsſtellung und G läßt den obenauf ſtehenden Kaften noch weiter- 
hin ſtehen. 

In Fig. 1188 iſt die Arretiervorrichtung für den Revolver gezeigt; es iſt auf 
der Achſe 1 ein Sechseck 19 mit an den Ecken befindlichen ſtarken Zähnen aufge— 
ſchraubt, ein Drücker 20 legt ſich von unten gegen 19 und verhindert fo ein unbe- 
abſichtigtes Drehen des Revolvers; zwei Fallen 21 und 21a greifen noch — durch 
eine kleine Spiralfeder 22 veranlaßt — links und rechts unter die Zähne des Sechs⸗ 
edes 19. Wenn eine Drehung des Revolvers vorgenommen werden foll, dann wird 
der Drücker 20 durch die Fangplatine 0 (Fig. 1189 und 1190) abgezogen und drängt 
bei feinem Abwärtsgange auch die beiden Puffer 21, 21a auseinander, fo daß 19 
vollſtändig frei wird. Für das Einſtellen der Fangplatine O ift keine beſondere 

i 17% 


Stiftplatine vorgeſehen, ſondern es ift an 0 ein Finger 23 (Fig. 1189) angenietet; 
letzterer ſtellt ſich vor die Fangplatinen Ila und Ha und wird jedesmal, wenn eine 
der letzten beiden durch ihre Stiftplatinen über ihr Meſſer geſtellt wird, angeſtoßen 
und dadurch wird auch die Fangplatine O über ihr Meſſer gebracht. 


Der Hubkaſtenwechſel. 

Ein Hubkaſtenwechſel (Sächſiſche Maſchinenfabrik, Aktiengeſ., 
Chemnitz) wird in den Fig. 1191 bis 1194 gezeigt. 

Bei dieſem (ſogenannten Hartmann'ſchen Räderwechſel) Wechſel find die ver- 
ſchiedenen Zellen des Schützenkaſtens übereinander angeordnet und erfolgt das Ein— 
ſtellen der einzelnen Zellen zur Arbeit dadurch, daß zwei Kurbelbolzen (1 und 2 in 
Fig. 1191) je nach Bedarf in die obere oder untere Totpunktſtellung gebracht werden 
und der dadurch hervorgerufene Hub durch eine Hebelkombination auf den Schützen⸗ 
kaſtenhebel 7, Ta übertragen wird. Die beiden Kurbelſcheiben 3 und 4 machen 
alſo, wenn ein Schützenwechſel erfolgen ſoll — entweder gleichzeitig oder auch ab— 
wechſelnd — eine halbe Umdrehung und während der Zeit, während welcher ein 
und derſelbe Schützenkaſten in der Arbeitsſtellung zu verharren hat, verbleiben die 
beiden Kurbelſcheiben in Ruhe. 

Stehen die beiden Kurbelſcheiben 1 und 2 im oberen toten Punkt (ſo wie 
Fig. 1191 zeigt, ebenſo auch a in Fig. 1192), dann iſt die oberſte Zelle des Schützen⸗ 
kaſtens in der Höhe der Ladenbahn befindlich. Geht nun der Bolzen 2 nach unten, 
dann wird diefe Bewegung durch die Zugſtange 5 und den Hebelarm a in ſolcher 
Weiſe auf den Endpunkt 8b des Schützenkaſtenhebels übertragen, daß der Schützen⸗ 
kaſten um eine Zelle ſteigt, es arbeitet nun der zweite Raften. Wenn der Kurbel- 
bolzen 1 in die unterſte Totpunktſtellung läuft — der Bolzen 2 aber oben bleibt — 
jo wie bei e in Fig. 1192 angedeutet ift, dann erhält der Endpunkt 8b des Schützen⸗ 
kaſtenhebels (weil der Arm 7 des Zwiſchenhebels nur halb ſo lang iſt als wie 7a) 
eine abwärtsgehende Bewegung, die noch einmal ſo groß iſt, als wie vorhin beim 
Abwärtsgange des Kurbelbolzes 2, infolgedeſſen hebt ſich auch der Schützenkaſten 
um die doppelte Strecke wie vorhin, er ſteigt um 2 Kaſten und es kommt 
Zelle 3 zur Arbeit. Aus oben Geſagtem iſt zu entnehmen, daß der Kurbelbolzen 2 
ein Verſtellen des Kaſtens um eine Zelle, der Kurbelbolzen 1 aber ein Verſtellen um 
zwei Zellen bewirkt, folglich muß nun, wenn beide Kurbelbolzen zugleich aus der in 
Fig. 1191 gezeichneten Stellung in jene in Fig. 1192 bei d angedeutete überführt 
werden, wenn ſie alſo beide gleichzeitig von oben nach unten verſtellt werden, der 
Schützenkaſten um 2 1 Zelle, alfo um drei Zellen ſteigen, und es ſtellt ſich 
die unterſte Zelle 4 zur Arbeit auf. 

In Fig. 1192 iſt unter a bis d gezeigt, welche Stellungen die beiden Kurbel⸗ 
bolzen zueinander einnehmen müſſen, wenn die verſchiedenen Zellen des Schützen⸗ 
kaſtens eingeſtellt werden ſollen. Iſt z. B. der vierte Kaſten in Arbeit und es ſoll 
darauf der zweite Kaſten in Benützung genommen werden, fo muß der Kurbel 
bolzen 1 aus der unteren Totpunktlage in die obere überführt werden. 

Bei 6a befindet ſich eine Sicherung, ebenſo auch bei 9a; erſtere ift fo eingerichtet, 
daß das Ende der Zugſtange 6 nachgiebig mit dem Endpunkte 7b des Zwiſchenhebels 
verbunden iſt; kann nun 7b die Bewegung von 6 aus irgend einem Grunde nicht 
mitmachen, jo ſpringt Tb aus der Federklemme 6a heraus. Die andere Sicherung 
iſt an der Schützenkaſtenſtelze 9 befindlich; letztere iſt zweiteilig und wird die obere 
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Hälfte bei 9a geführt, durch einen Stellring 9b wird die richtige Länge der Schützen⸗ 
kaſtenſtelze fixiert; eine Spiralfeder 10 hält die beiden Hälften für gewöhnlich zu⸗ 
ſammen. Wenn beim letzten Schuſſe, vor einem Senken des Schützenkaſtens, der 
Schützen nicht ganz in ſeine Zelle einlaufen konnte, ſo daß er zum Teil auf der 
Ladenbahn aufliegt, zum Teil im Schützenkaſten ſteht, dann gibt beim Tiefgehen 
der Stelze 9 die Spiralfeder 10 nach und verhindert ſo, daß der Schützen Schaden 
leidet. 

Die Anordnung der übrigen Teile, die zum beſprochenen Schützenwechſel ge— 
hören, ift aus Fig. 1191, 1193, und 1194 erſichtlich. Auf der Lademwelle 11 (Fig. 1194) 
befindet ſich ein Rad 12, dieſes iſt auf ſeinem halben Umfange mit Zähnen beſetzt 
und kämmt mit einem Rade 13, welches auf der Welle 14 ſitzt; dadurch wird letztere 
— jedesmal während der Zeit, während welcher die Ladenwelle 11 ihren vorderen 
halben Umlauf ausführt — periodiſch um eine halbe Tour weitergedreht; wenn die 
Lade ihren hinteren halben Umlauf macht, alſo wenn der Schützen durchs Fach 
gleitet, dann ſteht die Welle 14 ſtill. Auf letztgenannter Welle iſt noch ein zweites 
Zahnrad 15 angeordnet (Fig. 1191 und 1193); dasſelbe beſitzt zwei ſehr große Zahn⸗ 
lücken, ebenſo fehlen auch auf den beiden Zahnrädern 16 und 17, die auf den beiden 
Wellen 18 und 19 aufgekeilt ſind, die Zähne auf zwei gegenüberliegenden Stellen 
auf eine ziemliche Breite, ſo daß ſich für gewöhnlich 15 drehen kann, ohne daß 
16 und 17 berührt werden und an der Umdrehung von 15 teilnehmen müſſen; 
dies bleibt ſo lange der Fall, als die beiden Kurbelbolzen 1 und 2 in Ruhe bleiben 
ſollen und kein Schützenwechſel ſtattfinden darf. Wenn aber eine Bewegung des 
Schützenkaſtens vor ſich gehen ſoll, dann wird am Rade 16 reſp. 17 in diejenige 
große Zahnlücke, die dem Rade 15 gerade gegenüber ſteht, ein großer, verſtellbarer 
Zahn eingerückt, ſo daß nun die Verzahnung von 15 und 16 reſp. 17 gegenſeitig 
in Verbindung gebracht iſt und bei der nächſten halben Tour, welche die Welle 14 
macht, wird ſich auch die Welle 18 reſp. 19 halb umdrehen und der betreffende 
Kurbelbolzen wird dadurch in die entgegengeſetzte Totpunktſtellung überführt. Die 
großen, verſtellbaren Zähne 20a bis 20d ſind an Nutenſcheiben 21, 22 befeſtigt und 
letztere ſind durch Feder- und Nutſcheiben 23, 24 mit den beiden Wellen 18, 19 ver⸗ 
ſchiebbar verbunden. Das Verſchieben der Nutenſcheiben 21, 22 auf ihren Wellen 
und damit das Einſtellen der großen Zähne 20a bis 20d erfolgt durch Winkel⸗ 
hebel 25, 26; das eine freie Ende der letzteren greift in die Nuten von 21 reſp. 22 
ein, und das andere Ende der Winkelhebel iſt an die Zugdrähte 27, 28 angeſchloſſen; 
durch die weitere Anordnung von Winkelhebeln 29, 30 und Zugdrähten 31, 32, iſt 
eine Verbindung bis zu den abwärts gerichteten Schenkeln 33, 34 eines dritten 
Winkelhebelpaares 33, 33a und 34, 34a hergeſtellt. Unterhalb der beiden legt- 
genannten Winkelhebel befinden ſich zwei Naſenhebel 35 und 36, welche die 
Schenkel 33 und 34 nach Bedarf in einer gewiſſen Stellung feſthalten können, wie 
z. B. bei 33 gezeigt iſt; dadurch wird aber auch der Winkelhebel 25 und das Nuten⸗ 
rad 21 mit den beiden Zähnen 20a und 20b in der in Fig. 1191 gezeichneten 
Stellung feſtgehalten; wird darauffolgend der linke Arm des Naſenhebels 35 ge- 
hoben — dies kann von einer Platine der Jacquardmaſchine oder durch einen 
Stift 38, der von einer Wechſelkarte beeinflußt wird, geſchehen — ſo wird 33 frei⸗ 
gegeben, die Spiralfeder 41 wird wirkſam und die Teile 29, 27, 25 und 21 er- 
halten ſolche Bewegung, daß die obere Nutenſcheibe 21 nach links verſchoben wird 
und der Zahn 20b zwiſchen die Räder 15 und 16 zu ſtehen kommt. Soll die 
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entgegengeſetzte Bewegung ſtattfinden, dann muß der Arm 34a gehoben werden 
(dies iſt in Fig. 1191 durch den Stift 37 eben ausgeführt worden). In derſelben 
Weiſe arbeiten auch die Stifte 39 und 40 mit den Teilen 34 und 36 und weiterhin 
mit 32, 30, 28, 26, 22, 20c und 20d. 

Die Spiralfedern 43 und 44 auf den Zugdrähten 27 und 28 ſollen ein ruhiges, 
dabei aber ſicheres Einrücken der großen Zähne 20a bis 20d gewährleiſten. 

In Fig. 1194 iſt noch gezeigt, auf welche Weiſe verhindert wird, daß ſich die 
Kurbelſcheiben 3, 4 überlaufen, d. h. ſich zu weit umdrehen; dieſelben beſitzen auf zwei 
ſich gegenüberliegenden Stellen Einkerbungen, in die ſich kleine Rollen 45, 46 ein- 
legen; die Spiralfeder 47 drückt unter Vermittelung der beiden Winkelhebel 48, 49 

die Rollen feft auf die Kurbelſcheiben auf und wenn eine ſolche Einkerbung unter 
80 zugehörige Rolle zu ſtehen kommt, dann ſpringt letztere ein und arretiert die 
cheibe. 

Für ſchwerere Webſtuhlmodelle ift in Fig. 1195 ein neuer Schützenwechſel 
(Patent Haaſe) der Sächſiſchen Maſchinenfabrik, erſichtlich, der ſich dank ſeiner großen 
Vorzüge mit außerordentlichem Erfolg in der Praxis eingeführt hat. Er wird ge- 
baut für Stühle mit einſeitiger, wie auch beidſeitiger Wechſellade, mit 2, 4, 6 oder 
7 Zellen übereinander. Der Mechanismus arbeitet vollkommen zwangläufig und 
beſitzt ſehr wenig Gelenke; infolgedeſſen vollzieht ſich die Hebung der Schützenkäſten 
abſolut ſicher und auch bei den höchſten Tourenzahlen ohne jedes Vibrieren der 
Schützenkäſten. Dies iſt von größter Wichtigkeit, da durch unruhig hebende und 
nachzitternde Schützenkäſten der Schützenſchlag unregelmäßig wird und der Schützen 
leicht aus dem Fach geſchleudert wird oder doch nicht richtig in den jenſeitigen 
Raften kommt. Sehr günſtig ift, daß zum Umwechſeln der Käſten ſehr wenig Zeit 
erforderlich iſt, ſodaß mehr Zeit für den Schlag gewonnen wird. Der Apparat iſt 
leicht zugänglich, jeder Teil läßt ſich innerhalb weniger Minuten ohne beſondere 
„Nacharbeiten auswechſeln. Am Antriebrad iſt eine Federkuppelung eingebaut, welche 
ſich löſt, wenn ungewöhnliche Widerſtände auftreten (wenn Fremdkörper in den 
Mechanismus fallen, Schrauben ſich lockern oder irgend etwas falſch eingeſtellt wird). 
Brüche ſind demnach ausgeſchloſſen, falls nicht Materialfehler vorliegen. 

Die Abbildung Fig. 1195 zeigt einen Schützenwechſel mit 7 Zellen übereinander, 
beide Kaſten gleichzeitig arbeitend. Man verwendet dieſe Einrichtung, wenn die 
Schützenkäſten nicht allzu groß find, häufig anſtelle von beidſeitig 4käſtig beliebigem 


Wechſel, beſonders wenn man dauernd mit mehr als 4 Farben arbeitet. Der Vor⸗ 


teil liegt darin, daß man in der Farbenfolge völlig unabhängig iſt, ferner das 
Kartenſchlagen ſehr einfach iſt, und daß auch ein ungeübter Weber verwendet werden 
kann, da die Schützen bei Schußbruch niemals umgeſteckt zu werden brauchen. 

Auch die Nachteile ungleich abgearbeiteter Schützen, wie unregelmäßiger Schlag 
und öfteres Einbremſen, fallen hier weg, da jeder Schützen immer nur in 2 Zellen 
arbeitet. Für Kravattenſtoffe, Tücher, Fantaſieſtoffe uſw. iſt dieſe Einrichtung ſehr 
beliebt. 

Die Konſtruktion der Wechſelmaſchine iſt folgende: Auf der Kurbelwelle a iſt 
das Halbmondrad PH 15 loſe aufgeſchoben. Dagegen der Mitnehmerring PG 18 
feft aufgeſchraubt. Ein im Halbmondrad PH 15 gelagerter Hebel PH 16 wird durch 
eine Feder in die Raſt des Mitnehmerringes PH 18 gedrückt. Das Halbmondrad 
wird daher an der Drehung der Kurbelwelle teilnehmen, ſolange nicht ein beſonders 
großer Widerſtand den Hebel PH 16 zum Auskuppeln bringt. 
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Mit dem Halbmondrad arbeitet zuſammen das Wechſelrad PH 1, Fig. 2, 3, 
welches den Kaſtenhubexzenter PH 3 trägt. Im Wechſelrad führt ſich ferner der Riegel 
PH 4, während auf der Welle des erſteren die Hubſcheibe PH 2 angeordnet ift. 
Letztere wird durch den Wendehaken, der durch den auf der Kurbelwelle folgenden 
Exzenter PH 12 in Bewegung verſetzt wird, um einen Teil ſeines Umfanges gedreht 
und bringt dabei den Zahnriegel PH 4 in Eingriff mit dem Halbmondrad PH 18. Die 
Hubſcheibe wird durch im Wechſelrad befindliche Anſchläge, ſowie dem Federhebel 
PH 15 in ihrer Stellung gehalten. Das Halbmondrad PH 18 ift nur auf einen 
Teil ſeines Umfanges verzahnt, der übrige Teil iſt als Gleitſcheibe ausgebildet. An 
diefe legt fi die entſprechend geformte Gegenkurve des Wechſelrades PH 1 an und 
verhindert ein Ueberſchlagen des letzteren auch bei den höchſten Tourenzahlen. Die 
Bewegung dreier Wechſelräder wird durch Exzenterring PH 3, Summierhebel PH 53, 
54 und 66, Wage PH 61 auf den Winkelhebel PH 59 und von da auf den Kaſten⸗ 
hebel und ſomit den Schützenkaſten übertragen. Der Kaſtenhebel beſteht aus dem Teil 
PH 94, PH 131 und dem Fußtritt 132. Durch Auftreten auf letzteren kann der Raften 
jederzeit angehoben werden, um jeden beliebigen Schützen herausnehmen zu können. 

Einen Webſtuhl, ausgeſtattet mit einem patentierten, einſeitigen, 6 zelligen 
Hubkaſtenwechſel derſelben Firma zeigt die Fig. 1196. Der Antrieb erfolgt entweder 
mit Hilfe einer Friktionskuppelung, die eine Momentausrückung des Stuhles ge- 
ſtattet oder mittels Los- und Feſtſcheibe. Die Ein⸗ und Ausrückung wird hier von 
einer Stange bewirkt, die über die ganze Stuhlbreite angeordnet iſt, ſo daß man 
vorn von jeder Stelle des Stuhles aus, denſelben beherrſchen kann. Die Teil dieſer 


Ein- und Ausrückvorrichtung für breite Stühle wurden am Eingange dieſes Kapitels 
aufgezählt. x 


II. Die Webſtühle für ſchwere Gewebe. 
E. Der Kurbelſtuhl (Unterſchlagſtuhl) für Tuch und Buckskin. 


Im Jahre 1867 wurde von dem Amerikaner George Crompton auf der 
Pariſer Weltausſtellung ein mechaniſcher Webſtuhl für Tuch und Buckskin ausgeſtellt, 
welcher alle bisher bekannten Syſteme zu übertreffen ſchien. Der Webſtuhl arbeitete 
mit 7 Schützen und einer größeren Anzahl von Schäften, und gab in einer Minute 
bis 80 Schuß ab. Infolgedeſſen erwarben die Inhaber mehrerer hervorragender 
deutſcher Maſchinenfabriken von dem Erfinder das Recht zur Erbauung dieſer Stühle. 
Es ſtellte ſich jedoch bald heraus, daß der Stuhl in ſeiner damaligen Konſtruktion 
zwar auf der Ausſtellung Aufſehen zu erregen imſtande war, daß er ſich indes zur 
Einführung in die Fabriken noch nicht vollſtändig eignete. Deutſche Maſchinen⸗ 
fabriken, und zwar in erſter Linie die Sächſiſche Webſtuhlfabrik Louis Schönherr in 
Chemnitz, die Sächſiſche Maſchinenfabrik vorm. Rich. Hartmann in Chemnitz und die 
Großenhainer Webſtuhl⸗ und Maſchinenfabrik Aktiengeſ. in Großenhain, ſchufen nun, 
indem fie die Mängel jener Konſtruktion beſeitigten, die Vorzüge derſelben aber bei- 
behielten, auf Grund jenes Syſtems, nach einiger Zeit ihren heutigen, allen Anforde- 
rungen vollkommen entſprechenden Tud- und Buckskinſtuhl, welcher im nachfolgenden 
beſprochen werden wird. 

Dieſer Webſtuhl, welcher ſich als zur Erzeugung ſowohl der ſchwerſten, wie 
auch der leichteſten Tuche und Buckskins, ebenſo von Möbelſtoffen, Teppichen und 
ähnlichen Stoffen ganz vorzüglich bewährt hat, wird ausgeführt als glatter Er- 
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zenterſtuhl mit Schaftbewegung durch Erzentertritte und ohne Schützenwechſel für 
die Herſtellung von Tuch, Croiſé, einſeitigem Köper, Doppelköper und Satin; ferner 
als glatter Shaft- oder Jacquardmaſchinenſtuhl mit Schaftmaſchine bis 
zu 36 Schäften, oder Jacquardmaſchine mit beliebig viel Platinen und glatter Lade 
für die Herſtellung von Kammgarnſtoffen, Möbelſtoffen, Teppichen und dergl.; dann 
als Wechſelſtuhl mit einſeitigem, zumeiſt jedoch doppelſeitigem Schützenwechſel, 
Erzentertrittvorrihtung, Shaft- oder Jacquardmaſchinen für alle glatten einfachen 
oder Doppelgewebe und durch die Bindung oder das Garn gemuſterte Artikel. 

In nachfolgendem wollen wir den Kurbel-Buckskin⸗Stuhl der Sächſiſchen Web- 
ſtuhlfabrik Louis Schönherr, Chemnitz, der Beſprechung unterziehen. Derſelbe iſt in 
den Fig. 1197 bis 1199 in der Geſamtanſicht dargeſtellt. 


Das Geſtell, die Bäume und Riegel. 

Auch bei dieſen Webſtühlen beſteht das Geſtell aus zwei gußeiſernen mit zahl— 
reichen Schlitzen verſehenen Seitenwänden, welche jedoch bloß oben durch einen eiſernen 
zumeiſt gegabelten Geſchirrriegel verbunden ſind. Die unteren Längsriegel und der 
Bruſtbaum hingegen beſtehen aus ſtarken Pfoſten von hartem Holz. Der Streichbaum 
und Regulatorbaum find ſtarke Holzwalzen mit an den Enden aufgeſchobenen und 
verkeilten gußeiſernen Schuhen, an welchen ſich die direkt angegoſſenen Lagerzapfen 
befinden. Der Kettenbaum iſt ebenfalls ſehr ſtark und trägt je zwei gußeiſerne 
Garn- und Bremsſcheiben; an letzteren find ebenfalls Lagerzapfen angegoſſen. Der 
Warenbaum iſt etwas ſchwächer. Alle dieſe Walzen beſtehen aus mehreren aufein— 
andergeleimten Stücken von weichem Holz. 


Die Haupt- oder Antriebswelle. 

Die Antriebswelle iſt ſenkrecht auf den Stuhl gerichtet und außen an der 
Seite des Stuhles gelagert. Auf derſelben befinden ſich die Antriebsſcheibe (Losſcheibe), 
die als Hohlkegel ausgeführt iſt und in welche ein mit der Hauptwelle verkeilter 
Konus hineinragt. Am vorderen Ende der Hauptwelle befindet ſich ein Kegelrad, 
welches die Bewegung auf ein zweites der Kurbelwelle in dem beiläufigen Verhält— 
niſſe wie 3:1 überträgt. Die Hauptwelle macht alſo annähernd dreimal ſoviel Touren 
als die Kurbelwelle. In der Regel erhält eines der Kegelräder, und zwar gewöhnlich 
das große, einen Zahn mehr oder weniger als dem genauen Verhältniſſe 3:1 ent- 
ſpricht, damit bei jeder Umdrehung der Antriebswelle, ſtets andere Zähne miteinander 
kämmen. Für das Anpreſſen des Schuſſes an die Ware und für den Schlag benötigt 
der Stuhl mehr Kraft; die Zähne der Räder, die während dieſer Momente die 
Uebertragung der Kraft vermitteln, würden ſich viel eher abnützen als die übrigen; 
um nun dies zu vermeiden, hat man von dem genauen Verhältniſſe 3:1 ab⸗ 
geſehen. Beide Kegelräder werden zur Verhütung eines Unfalles mit einer guß— 
eiſernen Schalung überdeckt. 

Die Anordnung des Antriebs am Stuhl zeigen die Fig. 1200 bis 1204. 

Quer am hinteren Teil der rechten Wand ift in den beiden Lagern 41a und b 
eine Vorgelegewelle 40 gelagert. Die Welle ragt über die Stuhlwand hinaus und 
auf dieſer Verlängerung iſt die Antriebſcheibe 47 gelagert ſowie der dazu gehörige 
Konus 52 befeſtigt. Die Scheibe 47 befindet ſich in beſtändiger Rotation durch den 
Riemenbetrieb von der Transmiſſion aus. Durch einen Hebeldruck kann aber die 
Scheibe 47 in enge Berührung mit dem Konus 52 gebracht werden, wodurch auch 
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diefer und damit die Welle 40 dem Kreislauf der Scheibe folgen muß. Das auf 
der Welle 40 befeſtigte koniſche Rad 43 greift in das große Hauptantriebrad 89 
oder 90. 

Zur Führung und abwechſelnden Verbindung und Löſung der Scheibe 47 mit 
dem Konus 52 dient die Kurbelwelle. 


Die Kurbelwelle. 

Dieſelbe iſt parallel zu den Bäumen mit den beiden Kröpfungen (Kurbeln) für 
die Ladenbewegung in den Seitenwänden des Stuhles gelagert. In der Mitte des 
Stuhles iſt noch ein Zwiſchenlager eingeſchaltet und auf dem hinteren hölzernen 
Längsriegel befeſtigt. Die Kurbelwelle trägt außerdem noch die Schlagerzenter. Es 
iſt alſo für die hauptſächlichſten Funktionen des Stuhles bloß eine einzige Welle, 
die Kurbelwelle vorhanden, die genau fo viel Touren vollführt wie der Webſtuhl 
und von der die Ladenbewegung ausgeht ſowie auch der Schlag erfolgt, während 
die Antriebswelle auf die Funktionen des Stuhles keinen direkten Einfluß ausübt, 
ſondern nur den Antrieb vermittelt. Die Kurbelwelle 84 wird durch Rad 89 oder 
90 bezw. 43 oder 44 von der Vorgelegewelle 40 aus angetrieben und iſt durch die 
Kurbelſcheren 92 mit den Winkelhebeln 94 verbunden. Dieſe Winkelhebel (Laden⸗ 
winkel) ſind in den Wandbolzen 95 gelagert und mittels der Ladenarme 98 mit 
den Ladenſtelzen 121 verbunden. Die Kurbelwelle, die mitunter gleichzeitig die 
Schlagexzenterwelle vorſtellt, iſt bei dieſen Webſtühlen ſo tief unten gelagert, daß es 
nötig iſt, zur Verbindung mit der Lade Winkelhebel einzuſchalten, die zunächſt die 
von unten nach oben gerichtete Bewegung der Kurbelſtangen in eine wagerechte 
überführen. Für breite Stühle iſt es jedoch auch nötig, der Lade eine ſolche Be— 
wegung zu geben, daß die Lade längere Zeit hinten verweilt, um den Schützen die 
entſprechende Zeit zu laffen, das Fach zu durcheilen. Dieſe Bewegung erzielt man 
durch verkürzte Kurbelſtangen, die die Kröpfungen der Kurbelwelle mit den Wintel- 
hebeln verbinden; alfo auch mit Rückſicht auf diefe verkürzten Kurbel- oder Shub- 
ſtangen erſcheint die Einſchaltung der Ladenwinkel geboten. Aber auch die Stelle 
für den Drehpunkt der Ladenwinkel iſt von Einfluß auf die mehr oder minder be— 
ſchleunigte und verzögernde Bewegung der Lade. Nachdem die Tuch- und Buckskin⸗ 
ſtühle faſt ausnahmslos mit beiderſeitigem Schützenwechſel ausgeſtattet ſind und 
infolge dieſes auslösbaren Schlag erfordern, fo ift eine ſeparate Schlagexzenterwelle, 
die erſt nach 2 Touren des Stuhles eine Umdrehung macht, überflüſſig. 


Die Lade und die Schützenkäſten. 

Der Unterſchied in der Beſchaffenheit der Lade für dieſe Stühle iſt nicht ſehr 
weſentlich und beſteht nur darin, daß die Bauart derſelben weit kräftiger iſt, wie 
die für leichte Ware. Für das Einſetzen des Kammes iſt hinter der Ladenbahn eine 
ſtarke Leiſte mit Hohlkehle vorhanden, welche von dem ebenfalls mit Hohlkehle aus- 
geſtatteten Ladenklotz zurückgeſtellt und nach dem Einſetzen des Kammes durch 
Schrauben angezogen werden kann. Die Schrauben reichen durch das Ladenklotz 
hindurch, bis vorn an leicht handlichere Stelle und ſind mit Flügelmuttern verſehen. 
Die Ladenfüße find von T-förmigem Querſchnitt und nicht gerade, ſondern mit 
Rückſicht auf den verfügbaren Raum geſchweift. Die Stecherwelle befindet ſich nicht 
unter dem Ladenklotz, ſondern iſt vorn am Ladenklotz gelagert. Stecherlappen iſt 
nur einer in der Mitte der Stecherwelle vorhanden, welcher während des Betriebes, 
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beim Nichteinlangen des Schützens im Schützenkaſten, in eine Prellbacke einſticht; 
dieſelbe ift an einer fingerſtarken, ungefähr 1½ m langen und 4 cm breiten Band- 
feder befeſtigt und letztere wiederum mit dem Bruſtbaum parallel verſchraubt. Der 
Widerſtand der Prellbacke ift ein kräftiger, aber durchaus nicht harter, nachdem zu- 
nächſt die ſtarke Bandfeder eine entſprechende Elaſtizität beſitzt und außerdem der 
Bruſtbaum ſelbſt nicht aus ſtarrem Material, ſondern aus hartem Holz beſteht. 
Langt der Schützen im Schützenkaſten rechtzeitig an, jo bewegt ſich auch der Stecher— 
lappen rechtzeitig nach abwärts und unter die Prellbacke. Ferner befindet ſich auf 
der Antriebſeite des Stuhles an der Stecherwelle ein längerer Stecherhebel, welcher 
in demſelben Momente, als der Stecherlappen gegebenenfalls in die Prellbacke ein- 
ſticht, auch in einen Daumen mit Rinne der vertikalen Einrückſpindel einſticht und 
den Stuhl ſofort abſtellt. Die Fühlerhebel der Stecherwelle befinden ſich ebenfalls 
vorn und reichen bis über die Schützenkaſtenzungen. 

Es iſt alſo bei den Schützenkäſten die Rückwand unbeweglich, während die 
Vorderwand zum größtenteile durch die bewegliche Schützenkaſtenzunge gebildet wird. 
Die Schützenkaſtenzunge iſt behufs Schonung der Schützen mit Leder belegt und 
wird durch eine Bandfeder in den Schützenkaſten gedrückt. Mit Rückſicht auf den 
Umſtand, daß ſich die Schützenkaſtenzunge vorn am Schützenkaſten befindet, erhält 
der Schützen an der Vorderſeite einen Bogen, mit welchem er beim Eintreten in 
den Schützenkaſten die Zunge herausdrängt, die Fühlerhebel nach vorn bewegt, die 
Stecherwelle etwas dreht und dadurch veranlaßt, daß ſich der Stecherlappen recht⸗ 
zeitig nach abwärts bewegt. » 

Der Picker ragt von hinten in den Schützenkaſten. Der Schläger befindet ſich 
ebenfalls hinten zwiſchen Schützenkaſten und Pickerſpindel und führt durch einen 
entſprechenden Schlitz des Pickers hindurch. Der Picker führt ſich alſo einerſeits 
hinter dem Schläger auf der Pickerſpindel, vor dem Schläger in einer Nut der durch— 
brochenen Schützenkaſtenrückwand. 

Ueber Schützenbewegung und Schützenwechſel entnehmen wir dem Proſpekt 
der Sächſiſchen Webſtuhlfabrik folgendes: 

Die glatte Lade für 1 Schützen beſteht aus den Ladenſtelzen 166 und 167, 
die auf den Ladenfußbolzen 136 gelagert ſind, dem Ladenklotz 173 mit der Blatt⸗ 
ſchine 141, dem Ladendeckel 144, den Schützenkaſtenrückwänden 168 und 169 und 
den Schützenbacken 175 ſamt Schützenbremszungen 176. Die ganze Lade iſt mit 
der Blechplatte 174 belegt und die Kopfenden der Lade werden mit den Kopfplatten 
170 und 171 abgeſchloſſen. Zur Führung des Schützentreibers ſind die Rückwände 
mit Schlitzen verſehen und außerdem ſind die Treiberſpindeln 134 vorhanden, auf 
welchen die Treiber gleiten. 

Die Schützenkaſten, in welchen der Schützen für ſeine Ruhezeit Aufnahme 
findet, geben auch dem Schützen die gerade Richtung für ſeinen freien Lauf. Um 
denſelben in dem gegenüberliegenden Kaſten ohne. Rückprall aufhalten zu können, 
ſind die Bremszungen 176 vorhanden, die von dem Schützen zurückgedrängt werden 
müſſen, um dem Schützen Raum zum Eintritt zu geben. Auf dieſe Zungen wirkt 
ein federnder Druck, der nach Bedürfnis geregelt werden kann. Mit den Zungen 
in Verbindung ſteht die ſogenannte Abſtößer- und Pufferwelle, welche den Zweck 
hat, die Lade in ihrem Vorwärtslauf augenblicklich aufzuhalten, ſobald der Web⸗ 
ſchützen innerhalb des Webfaches ſtehen bleiben würde. Ohne Schutzvorrichtung 
würde in dieſem Fall unfehlbar die Kette in der ganzen Länge des Schützens 
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zerſchlagen werden und ein Webfehler entſtehen, der nicht oder nur mangelhaft wieder 
gut zu machen wäre. 

Dieſe Einrichtung iſt ſo wichtig, daß kein mechaniſcher Webſtuhl ohne dieſe 
Vorrichtung ſein kann. Leider wird aber dieſelbe nur zu häufig nicht genügend 
gewürdigt, ja ſogar nicht ſelten verkannt, weswegen wir trotz ihrer Allgemeinheit 
nicht unterlaſſen konnten, beſonders darauf hinzuweiſen. Es iſt durchaus nötig, 
daß dieſe Einrichtung ſtets gut und ſicher funktioniert. Die Anordnung iſt folgende: 
Vorn an dem Ladenklotz iſt die Stoßwelle in den Stoßwellenlagern 99 und 100 
gelagert. Die Seitenenden der Stoßwelle ſind mit Fühlhebeln verſehen, welche auf 
die Bremszungen der Ladenkaſten greifen. Durch den Ein- und Austritt des Schützens 
in die Ladenkaſten wird die Welle in oszillierende Bewegung verſetzt, indem 2 Gegen— 
federn an der Welle den Zungendruck entgegenwirken. In der Mitte des Stuhles 
hat die Stoßwelle 76 einen Sporn, der ſo ſteht, daß er in die Naſe der am Bruſt⸗ 
baum befeſtigten Pufferfeder 16 einſetzen kann, wenn die Lade vorwärts läuft, ohne 
daß der Schützen im Kaſten iſt, wodurch die Lade im Lauf aufgehalten wird. Für 
ſo plötzliche Unterbrechung des Ladenlaufs iſt aber auch die gleichzeitige Unterbrechung 
des Betriebes nötig und dazu iſt am rechten Ende der Stößerwelle der bereits früher 
erwähnte Ausrückſtößer 83 auf der gleichen Stoßwelle vorhanden, der den Stuhl 
außer Betrieb ſetzt. Steht der Schützen im Schützenkaſten, ſo geht ſowohl der Sporn 
der Stößerwolle an der Pufferfeder⸗Naſe, als auch der Ausrückſtößer an der Nafe 
der Ausrückkurbel vorbei. Die Sporen müſſen ſtets in gutem Zuſtand erhalten 
werden, ſie dürfen weder noch zu hoch noch zu niedrig einſetzen und die Welle muß 
ſich gut ſpielend, ohne zu überſchlagen, bewegen. 

Die Wechſellade für einſeitigen Wechſel iſt wie die glatte Lade ein- 
gerichtet, nur iſt die linke Seite anſtatt mit dem einfachen feſtſtehenden Schützen⸗ 
kaſten mit einem mehrzelligen Schützenkaſten, wie Fig. 1206, verſehen, um mehrere 
Schützen in ſich aufzunehmen. Dieſer Wechſelkaſten iſt ſo angeordnet, daß jede der 
in dem Kaſten befindlichen Schützenzellen nach Bedürfnis in die Ladenbahnebene 
gebracht werden kann. 

Die zweiſeitige Wechſellade iſt auf beiden Seiten der Lade mit ſolchen 
Wechſelkaſten verſehen. Eine zuſammengeſtellte Wechſellade zeigt Fig. 1205. Die 
Ladenſtelzen 120 und 121 ſind mit rahmenförmigen Köpfen verſehen, in denen die 
beweglichen Wechſelkaſten 164 und 165 derartig in Führungen gelagert ſind, daß 
ſich die Kaſten vertikal verſchieben laſſen. Als Kopfführung für die Kaſten dienen 
124 und 125. Nach der Blattſeite zu werden die Kaſten durch die Führungen 
130 und 131 geführt. Zur Verbindung der Ladenſtelzen dient der Ladenklotz 140. 
Das Blatt wird durch die Blattſchiene 141 und den Ladendeckel 144 gehalten. Zur 
Befeſtigung der Ladenſchiene dienen die Schrauben 142, welche mit Flügelmuttern 
verſehen ſind. Der Ladenklotz ſelbſt iſt mit einer Eiſenplatte 143 auf der ganzen 
Laufbahn des Schützens belegt. Bei ſchweren Geweben kann eine Mittelblattſtütze 
angebracht werden. Zu dieſem Zweck iſt in der Mitte der Lade ein Stelleiſen feft- 
geſchraubt, in das dann die Blattſtütze eingeſetzt werden kann. 

Um dem Schützen einen ruhigen ſichern Gang zu geben, muß die Lade ſelbſt⸗ 
verſtändlich ſehr ſorgfältig und ſolid ausgeführt ſein. Es iſt unerläßlich, daß die 
Fluchtlinien der Bahnſohle und der Blattſeite genau gerade Linien bilden. Das 
Blatt muß daher auch gut in die betreffenden Nuten der Lade und des Ladendeckels 
paſſen. Der Raum zwiſchen den Ladenſtelzen muß entweder von dem Blatt ziemlich 
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ganz ausgefüllt werden, oder, wenn Blätter verwendet werden, die nicht fo breit 


ſind als Raum in der Lade dafür vorhanden iſt, müſſen die Lücken mit kleineren 
Blattſtücken ausgefüllt werden. Sollte das Blatt gegen die Führungen 130 und 
131 zurück- oder vortreten, fo ift entweder durch Unterlage oder Nacharbeitung am 
Ladendeckel, wo derſelbe an den Ladenſtützen angeſchraubt wird, nachzuhelfen. 

Zur Führung des Schützentreibers während ſeines Schlages auf den Schützen, 
ſind die Rückſeiten der Ladenköpfe mit Schlitzen und Spindeln verſehen. Zur Feſt⸗ 
haltung dieſer Spindeln dienen beim Wechſelſtuhl die Spindellager, die zugleich 
auch als Befeſtigungsſchrauben für die Führungen 124 und 125 dienen. Dieſe 
Spindeln müſſen ebenfalls genau parallel mit den Schützenfluchtlinien der Lade 
liegen. Hierdurch werden wir aber übergeführt auf das Gebiet der Schütze n⸗ 
bewegung, auch Schützenſchlag genannt. Zur beſſeren Orientierung nehmen 
wir wieder die Fig. 1200 bis 1205 zur Hand und finden da in den Fig. 1200, 
1201 und Fig. 1205 folgende Anordnung: 


Die Schützenbewegung oder die Schlagvorrichtung. 

Das Hauptantriebrad 89 (Fig. 1201) ift mit einem zweiten koniſchen Rade ver- 
ſehen, in welches ein gleich großes Rad 500 eingreift. Dieſes Rad 500 iſt befeſtigt 
auf einer Welle 501, die an der rechten Wand in den Lagern 503 gelagert iſt. Auf 
der Welle 501 iſt eine Scheibe 504 mit Keil befeſtigt, an welche ein Exzenter 505 
ſtellbar feſtgeſchraubt wird. Mit dem Exzenter korreſpondierend, ift an der inneren 
Seite der Wand der Hebel 509 (Fig. 1205) durch den Bolzen 511 beweglich befeſtigt. 
Von dem unteren gabelförmigen Ende des Hebels 509 geht eine Zugſtange 517 auf 
einen Hebel 531 (Fig. 1200). Dieſer Hebel ſitzt auf einer Welle 540. Dieſe Wellen, wo⸗ 
von zwei an jedem Stuhl vorhanden ſind, nennt man die eigentlichen Schlagwellen. Die⸗ 
ſelben liegen je ein Stück auf jeder Seite des Stuhles parallel zur Wand und ſind auf dem 
einen Ende in dem Mittelriegel durch die Lager 545, auf dem anderen Ende in den' 
an den Wänden befeſtigten Lagern 543 und 544 gelagert (Fig. 1205). Der Hebel 531 
(Fig. 1200) ift mit einem zweiten Hebel 532 verbunden. Auf der zweiten Schlag- 
welle (Fig. 1205) iſt der Hebel 533 feſt aufgekeilt und die beiden Schenkel der 
Hebel 532 und 533 ſind durch eine Zugſtange 538 verbunden. An dem nach unten 
ſtehenden kurzen Hebelarm des Hebels 533 wird eine Feder 4 eingehangen und am 
Mittelriegel befeſtigt. Dieſe Feder drückt rückwirkend auf die Schlagwellen und die 
damit verbundenen Zugſtangen, ſowie auf den Schlaghebel 509, ſo daß die Rolle 
dieſes Hebels auf den Schlagerzenter 505 aufzuliegen kommt und der Hebung und 
der Senkung der Exzenterperipherie folgt. Die Schlagwellen erhalten daher eine 
oszillierende Bewegung, die fih bei jedem Ladenſchlag wiederholt. Um diefe Be- 
wegung nun zum Hin- und Herwerfen des Schützens in der Lade zu benutzen, 
befinden ſich auf jeder Schlagwelle je ein Sektor (549 für links und 550 für rechts) 
feſt mit der Welle verbunden. Daneben ſteht auf der Welle leicht drehbar je ein 
Hebel (546 und 547). Mit dieſen Hebeln verbunden iſt je eine Falle 552 und 553, 
welche in die Naſen der Sektoren eingreifen und dadurch die Hebel 546 und 547 
mit in oszillierende Bewegung bringen können. In den oberen Enden dieſer Hebel 


ſtecken die Bolzen 555 (Fig. 1200) zur Befeſtigung der Schlagriemen 568 (Fig. 1205), 


die wiederum an den Holzſchlägern 558 befeſtigt ſind. Dieſe Holzſchläger ſchwingen 
ſich auf Bolzen, welche an den Schlägerſtelleiſen 151 und 152 feſtgemacht ſind. 
Unterhalb dieſer Bolzen ſind an den Holzſchlägern die Federn! mittels Riemen be⸗ 
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feſtigt und dienen den Schlagſtöcken 558 ſamt den damit verbundenen Hebeln 546 
und 547 als Rückzugskraft. Am oberen Ende der Schläger 558 ſind die auf den 
Treiberſpindeln gleitenden Treiber mittels Riemen befeſtigt, ſo daß ſolche durch die 
Schläger bei ihrem Vorwärtslauf auf den Schützen auftreffen müſſen und denſelben 
aus dem Kaſten heraustreiben können und im Rückwärtslauf (durch die Rückzug⸗ 
federn bewirkt) den Treiber auch wieder zurückziehen. 

In dieſer eben beſchriebenen Anordnung werden nun bei jedem Kreislauf der 
Ladenbewegung in einem gewiſſen Moment beide Holzſchläger mit den Schützen⸗ 
treibern einmal hereingezogen. Es würde alſo immer auf beiden Seiten der Lade 
ſchlagen und ſofern auf beiden Seiten Schützen ſtehen würden, müßten dieſe auch 
von beiden Seiten geworfen werden; dieſelben würden aber in der Mitte zuſammen⸗ 
prallen und Schaden verurſachen. Es ift aber doch möglich, in dieſer Weiſe zu ar- 
beiten; man hat nur nötig, dafür zu ſorgen, daß immer nur auf einer Seite 
Schützen vorhanden ſind. Immer würde aber eine gewiſſe Unſicherheit und auch 
ein größerer Kraftverbrauch und eine größere Abnutzung der Schlagvorrichtungsteile 
die Folge ſein. 

Um dieſe Uebelſtände zu verhindern, iſt die Anordnung getroffen, daß auf der- 
jenigen Seite, auf welcher kein Schützen im Kaſten ſteht, auch der Schläger nicht 
hereingezogen wird, und das geſchieht auf folgende Weiſe: 

An der Lade in den Stoßwellenlagern 77, 79 und 81 (Fig. 1205) ſind zwei 
Wellen 562 gelagert. Auf dieſen Wellen ſteckt feſt auf je einem Ende ein Fühl⸗ 
hebel 565, der ſich auf die Bremszungen der Schützenkaſten auflegt; auf der ent⸗ 
gegengeſetzten Seite iſt dagegen wiederum je ein Hebel 563 befeſtigt und dieſe 
Hebel ſind durch Riemen mit den Fallen 552, welche in die Sektoren eingreiſen können, 
verbunden. Durch den Ein- und Austritt der Schützen in die Schützenkaſten werden 
die Wellen 562 in oszillierende Bewegung verſetzt und zugleich die Fallen 552 in 
Ein⸗ und Ausgriff mit den Sektoren 549 und 550 gebracht. Steht nun links ein 
Schützen im Kaſten und auf der rechten Seite iſt ein leerer Kaſten zu feiner Auf- 
nahme in der Ladenbahn, ſo wird die Falle auf der linken Schlagwelle im Eingriff 
ſtehen und dadurch der Schützen von links nach rechts geworfen werden. Die Falle 
rechts wird ausgehoben geweſen und der Holzſchläger alſo auch ſtillſtehend geblieben 
ſein. In entgegengeſetzter Stellung wird das Gleiche in umgekehrter Weiſe ſtatt⸗ 
finden. Es iſt alſo zu bemerken, daß der Abgang der Schützen bei dieſer Einrichtung 
von dem Vorhandenſein eines leeren Schützenkaſtens zur Aufnahme eines Schützens 
abhängig iſt. Daraus folgt, daß in dem Fall, daß auf beiden Seiten der Lade 
Schützen ſtehen, auch gar kein Schützen abgeſchoſſen wird und alſo auch kein Zu- 
ſammenprallen der Schützen ſtattfinden kann. 

Noch iſt zu bemerken, daß die Riemen 569 den Zweck haben, die Holzſchläger 
bei jedem Schützenſchlag mit den Treibern dem Schützen entgegenzuziehen und dann 
mit demſelben wieder zurückzugehen. Sie dienen alſo zum Auffangen der Schützen 
und heißen daher auch Fangriemen. 

Da die Möglichkeit vorhanden iſt, daß ſich den Treibern ein ungewöhnliches 
Hindernis entgegenſtellen und dann Bruch entſtehen könnte, fo ift die rechte Schlag⸗ 
welle mit einer auf beiden Seiten wirkenden Sicherheits vorrichtung verſehen. 
Dieſelbe beſteht darin, daß der Hebel 532 (Fig. 1200) durch eine federnde Keil— 
kuppelung mit dem Teil 531 verbunden iſt. Nur 531 iſt aufgekeilt auf der 
Schlagwelle, während 532 ſich auf der Welle drehen läßt. Der in 531 befindliche 
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Keilbolzen 537 wird durch eine Spiralpreßfeder in eine Kerbe des Teils 532 gepreßt 
und verbindet dieſe zwei Teile fo, daß dieſe Verbindung dem gewöhnlichen Wider- 
ſtande ſicher nicht nachgibt, bei außergewöhnlichem Hindernis löſen ſie ſich aber ſo— 
fort voneinander. Die mehr oder weniger feſte Verbindung läßt ſich durch die auf 
dem Bolzen 537 befindlichen Muttern zur Spannung der Feder regulieren. 

Während der Arbeit des Stuhles iſt es wünſchenswert, das Abſchießen des 
Schützens beliebig aufhalten zu können. Zu dieſem Zweck find am L. dendeckel einige 
Schraubenöſen eingeſchraubt, durch welche ein Riemen 571 (Fig. 1205) gezogen iſt, 
an deſſen zwei Enden die Hebel 563 befeſtigt ſind. Zieht man den Riemen 571 mit 
der auf dem Ladendeckel ruhenden Hand an, ſo werden die Fallen 552 und 553 
ausgehoben und der Schützen bleibt ruhig ſtehen. 

Zur richtigen Funktion und Regulierung dieſer Schützenbewegung 
gelten nun folgende Regeln: 

1. Man beobachte, daß der ganze Mechanismus wie vorſtehend beſchrieben 
zuſammengeſetzt iſt und daß in dem Moment, wo der Hebel 509 auf der niedrigſten 
Stelle des Exzenters ruht, zwiſchen den Fallenſpitzen 552 und 553 und den Naſen 
der Sektoren 549 und 550 ein Zwiſchenraum von etwa 8, höchſtens 10 mm vor- 
handen iſt. Iſt die Stellung auf beiden Seiten gleich, aber der Zwiſchenraum zu 
groß, ſo hat man die Zugſtange 517 zu verlängern; iſt der Zwiſchenraum zu klein, 
hat man 517 zu verkürzen. Sind die Zwiſchenräume aber bei den zwei Schlagſektoren 
und Fallen verſchieden, ſo hat man erſt dieſe Ungleichheit zu beſeitigen, was durch 
Verlängerung oder Verkürzung der Zugſtange 538 zu geſchehen hat. 

2. Man beachte bei der Sicherheitskuppelung auf der rechten Schlagwelle, daß 
ſolche bei außergewöhnlichem Widerſtand zuſammenknickt, bei dem gewöhnlichen 
Widerſtand des Schützens aber ruhig ſtehen bleibt. Man hat ſich zu überzeugen, 
daß der Schützen nicht zu feſt in dem Kaſten ſitzt, was namentlich der Fall iſt, 
wenn die Zungen der Kaſten ſich zu hoch ausheben, ſo daß ſolche ſich an dem Kaſten⸗ 
ſtift 164% preßt. Dieſes darf durchaus nicht der Fall fein, ſondern die Zungen 
müſſen, ausgehoben durch die Schützen, immer einen Zwiſchenraum von etwa 4 mm 
zwiſchen ſich und dem Stift laſſen. 

3. Der Schützenlauf hat zur richtigen Zeit zu beginnen. Man laſſe den 
Schützen fo früh als möglich abgehen, um ihn nicht unnötig beſchleunigt durch⸗ 
werfen zu müſſen, wodurch das Auffangen des Schützens ſehr erſchwert wird. Um 
die richtige Zeit den für Schützenabgang zu finden, richte man ſich genau nach dem Gang 
der Lade, nach der Zeit, wo der Schützenkaſtenwechſel fertig ift und nach der Deff- 
nung der Fächer durch die Shaft- oder Jacquardmaſchine. Dazu ſtelle man die 
Lade in den Anſchlag und drehe dann den Stuhl vorwärts, ſo daß die Lade ſich 
rückwärts bewegt. Hat ſich die Lade etwa 75 bis 80 mm rückwärts bewegt, ſo hat 
der Schlagmechanismus ſich ſo weit in Bewegung zu befinden, daß der Treiber die 
Schützenſpitze berührt und alſo ſämtliche Teile zum Abſtoßen des Schützens geſpannt 
ſind. Ehe man den Schützen abgehen läßt, überzeugt man ſich in dieſer Stellung 
des Stuhls auch davon, daß die Fallen 552 und 553 richtig ausgehoben werden. 
Zu dieſem Zweck ſetzt man abwechſelnd den Schützen in den linken Kaſten, um die 
rechte Falle, und in den rechten Kaſten, um die linke Falle zu unterſuchen, und be- 
obachtet, daß die ausgehobene Fallenſpitze etwa 10 mm über der Sektornaſe ſteht. 
Die entſprechende Stellung wird durch Verlängern oder Verkürzen des Riemens 570 
bewirkt. 
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Um den Schützen früher oder ſpäter abgehen zu laſſen, hat man bei kleinen 
Differenzen nur nötig, das Exzenter 505 von der Scheibe 504 zu löſen und vor⸗ 
wärts oder rückwärts zu drehen und dann wieder feſt zu ſchrauben. Reichen die 
Schlitze in dieſen Scheiben nicht aus, ſo hat man das Lager 503 am Rad zu löſen, 
dann die Welle zurückzuziehen, ſo daß das Rad auskämmt und alsdann die Welle 
um eine beliebige Anzahl Zähne zu drehen. 

Läßt man nun den Stuhl laufen, ſo wird man ſich weiter zu überzeugen 
haben: 

4. daß der Schützen zu richtiger Zeit und ruhig laufend in den gegenüber- 
ſtehenden Kaſten eintritt, ohne daß der Schützen zurückprallt. Der Stuhl darf nicht 
ſelbſttätig ausrücken, ſelbſt wenn eine größere Differenz der Geſchwindigkeit des Be— 
triebs vorhanden. Rückt der Stuhl aus, ſo iſt der Schlag des Schützens zu ſchwach 
und man wird den Riemen 568 etwas kürzer zu machen haben, doch darf er nie ſo 
kurz ſein, daß er den Schläger beim Vorgang der Lade nicht vollſtändig zurückfallen 
ließe. Reicht dieſe Verkürzung des Riemens für Verſtärkung des Schlages nicht aus, 
ſo hat man den Riemen 568 an dem Schläger 558 tiefer zu befeſtigen. Iſt der 
Gang des Schützens aber zu ſchnell, ſo wird man entgegengeſetzt zu verfahren haben. 

Um den Schützen zu verhindern, daß er zurückprallt, hat man die Fangriemen 
569 nur ſo, lang zu machen, daß die Schläger 558 in dem Moment, wo der 
Schützenwechſel beginnt, ganz zurücktreten, jo daß erft dann aljo der Treiber den 
Schützen verläßt. 

Man darf bei der Regulierung des Schützenſchlags nie unterlaſſen, ſich zu über⸗ 
zeugen, daß der Schützen, ehe er abgeſtoßen wurde, auch wirklich voll im Kaſten 
geſtanden hat. Denn iſt dies nicht der Fall, ſo wird der Schützen unbedingt zu 
langſam laufen, weil der Zwiſchenraum zwiſchen Treiber und Schützen für den 
Schlag verloren geht. Je gleichmäßiger der Schützenſchlag erfolgt, deſto beſſer wird der 
Stuhl arbeiten. Allerdings bietet dieſer Gegenſtand für den Anfänger nicht wenig 
Schwierigkeiten, die bei einiger Aufmerkſamkeit gleichwohl ſehr bald überwunden 
werden. 

Sobald der Stuhl mit Kette arbeitet, bietet dem Schützen die Kette mehr oder 
weniger Widerſtand und wird man meiſtens den Schlag dann etwas zu verſtärken 
haben. Ehe man das aber tut, hat man ſich zu überzeugen, daß das Fach hin⸗ 
reichend groß iſt, um den Schützen hindurch gehen zu laſſen, ſowie auch, daß das 
Unterfach nicht zu hoch von der Ladenbahn abſteht. Dieſer Fall tritt namentlich bei 
Doppelgeweben, wenn der Unterſchuß erfolgt, ſehr gerne ein, weil die ganze Kette 
etwas höher gehoben wird. Man beobachtet daher auch nicht ſelten, daß der Schützen 
durch das Unterfach langſamer kommt, als durch das Oberfach, was durch möglichſt 
gute Fachſtellung verhütet werden kann. 

Beobachtet man, daß die Spulen von den Spindeln oder auch das Garn von 
den Spulen herunter fahren, ſo iſt dies gewöhnlich ein Beweis, daß der Schützen mit 
zu großer Wucht in den rechten Schützenkaſten eintritt und zurückprallt. Man wird 
daher dafür zu ſorgen haben, daß der Schützen eher mit ſtärkerer Kraft in den 
linken Kaſten eintritt, als in den rechten. Es iſt hierbei angenommen, daß die 
Spindeln im Schützen jo ſtehen, wie dies auf unſeren Schützenzeichnungen mige- 
geben iſt. 


5. Von großem Einfluß f den Schützengang ift natürlich auch die Beſchaffen⸗ 
heit der Schützen. 
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Die erſte Bedingung iſt, daß die Schützen gut gerade laufen, möglichſt gleich 
ſchwer und von genau gleicher Breite ſind. Bei neuen Schützen werden dieſe Be— 
dingungen ſtets vorhanden ſein. Im Laufe der Zeit werden dieſelben ſich aber doch 
etwas verändern, namentlich die Holzſchützen, und dann iſt unbedingt eine Nach— 
arbeitung nötig, da nur ganz gleich breite Schützen auf ein und demſelben Stuhl 
gut arbeiten können. 

6. Wenn nun auch ein Verwerfen der Schützen auf dieſen Stühlen beinahe 
ausgeſchloſſen iſt, ſobald nur das beobachtet wird, was bei der Abhandlung über die 
Lade geſagt iſt, ſo iſt in dieſer Beziehung doch auch noch für gute Beſchaffenheit der 
Treiber zu ſorgen. Die Schützenſpitze muß möglichſt genau in die Mitte des Treiber— 
kopfes treffen. Da ſich die Treiber nach und nach ausarbeiten, ſo tritt der Treiber— 
kopf immer mehr zurück. Es iſt aber dafür zu ſorgen, daß derſelbe immer nur 
wenig hinter die Abſtreichrippen der Führungen 124 und 125 zurücktritt. Zu dieſem 
Zweck iſt es ratſam, auf die Spindel und zwiſchen die Treiberführung hinter den 
Schläger etwas Leder zu legen, damit die Mußarbeitung des Treibers dadurch abge- 
ſchwächt, beziehentlich aufgehoben wird. 

Um den Treiber beim Ausſchlagen auf der Spindel aufzuhalten, iſt ein Leder⸗ 
riemen auf der Spindel angebracht, der dem Treiber als Puffer dient. Die Treiber- 
ſpindeln ſind öfters zu ſchmieren, was am beſten mit einem Pinſel geſchieht. 

7. Sollten ſich mit der Zeit einzelne Teile des Schützenſchlags abarbeiten, ſo 
iſt natürlich für deren Erneuerung zu ſorgen. Eine unrunde Rolle im Hebel 509 
hat unregelmäßigen Schützenſchlag zur Folge. Hat ſich die Naſe 506 des Exzenters 505 
ſtark abgearbeitet, ſo wird der Schlag überhaupt zu langſam erfolgen. Bei dem 
letzten Stück iſt eine Nacharbeitung möglich, indem man dieſe Naſe auf der flachen 
Seite etwas Hohler feilt oder ſchleift. Für Holzſchützen oder ſehr breite Stühle emp- 
fiehlt fih ohnedies eine Nafe mit Hohler Form. 

Nachträglich iſt noch zu bemerken, daß die Fig. 1202 bis 1204 eine Abände⸗ 
rung des Antriebs für den Schützenſchlag zeigen. Dieſe Anordnung iſt aber nur 
wenig im Gebrauch, jo daß fie eigentlich weniger in Betracht kommt. Die koniſchen 
Schlagwellenräder ſind hier nicht vorhanden. Das Schlagexzenter ruht direkt auf 
der Kurbelwelle und ift mit dem Antriebrad verbunden. Der Hebel 510 liegt Hori- 
zontal auf dem Exzenter und iſt mit einem Zwiſchenhebel 521 (Fig. 1204) durch eine 
Zugſtange 518 verbunden. Dieſer Zwiſchenhebel dient als Sicherheitskuppelung und 
iſt dann auch in früher beſchriebener Weiſe mit der Schlagwelle verbunden. 

Die Wirkung iſt die gleiche wie bei der früher beſchriebenen Einrichtung. — 


Sicherheitsvorrichtung gegen Bruch des Schlagzeuges. (Patent 
Georg Schwabe in Bielitz (Oeſt.⸗Schl.). 

Die neue Einrichtung ſtellt eine Sicherheitsvorrichtung gegen Bruch des Schlag- 
zeuges für mechaniſche Webſtühle dar, welche zwiſchen Schlagvorrichtung und Schlag⸗ 
ſektor verlegt iſt, und welche bei eintretendem Hindernis einen Bruch durch Löſung 
der Verbindung zwiſchen der Schlagvorrichtung ſelbſt (Uebertragungshebel) und dem 
Schlagſektor oder Naſenhebel des Schlagzeuges vermeidet, wobei fih die in der Vor- 
wärts⸗ oder Schlagbewegung ausgelöſten Teile bei der Rückwärtsbewegung nach 
vollendetem Schlag ſelbſttätig wieder einkuppeln. 

Die lösbare Verbindung (Fig. 1207 bis 1209) zwiſchen der Schlagvorrichtung 
(Uebertragungshebel 1) und dem Schlagſektor 2 des Schlagzeuges wird dadurch be- 
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werkſtelligt, daß die Zugſtange 3 angreifend am Schlagſektor 2 (im Zapfen J) in 
einem am Uebertragungshebel 1 im Zapfen 5 gelagerten Rahmen 6 Führung findet. 
Eine auf dem Rahmen 6 befeſtigte und in die entſprechende Vertiefung der Zug- 
ſtange 3 geſpannte Blattfeder 7 ſtellt die Verbindung zwiſchen Rahmen 6 und Jug- 
ſtange 3 her. 

Die Schlagbewegung wird, wie gewöhnlich, durch den Uebertragungshebel 1 auf 
den Schlagſektor 2 und weiterhin durch den mitgenommenen Schlaghebel 8 und Zug 9 
auf den Schlagſtock 10 übertragen. Bei eingetretenem Hindernis, welches den Schlag— 
ſektor 2 mit Zugſtange 3 feſthält, löſt ſich die Blattfeder des Rahmens 6 durch Mus- 
ſpringen von der Zugſtange 3 ab, und erſterer ſchwingt mit dem Uebertragungs⸗ 
hebel 1 in die äußerſte Stellung weiter (Fig. 1208 und 1209), wodurch ein Bruch 
der Schlagzeugteile verhindert wird. Der wieder in feine Anfangsſtellung zurück⸗ 
kehrende Rahmen 6 (Fig. 1207, gelagert im Uebertragungshebel 1) ſtößt, ſich auf der 
Zugſtange 3 ſchiebend, letztere ſowie den Schlagſektor 2 ſo weit vor, bis dieſer eben— 
falls in die Anfangsſtellung gelangt, in welcher die geſpannte Blattfeder 7 wieder 
eingeklinkt iſt. 


Die Schützenwechſelvorrichtung. 


In enger Verbindung mit der Schützenbewegung ſteht der Schützenwechſel. 
Mit dieſem Namen bezeichnet man denjenigen Mechanismus am Webſtuhl, 
welcher dazu dient, die bei der Lade bereits beſchriebenen Wechſelkaſten in einer be— 
ſtimmten Reihenfolge zu verſchieben und die verſchiedenen Schützenzellen abwechſlungs⸗ 
weiſe in die Ladenbahnlinie einzuſtellen. Je nach der Anzahl der Zellen, welche an 
den Wechſelkäſten vorhanden find, ſpricht man von 2, 3=, 4, 5- bis 7 fachem Schützen⸗ 
wechſel, was fo viel heißt als: der Stuhl arbeitet mit 2, 3, 4, 5 bis 7 Schützen, die 
ſich alle in einer beſtimmten Reihenfolge ablöſen. Man unterſcheidet aber auch noch 
einſeitigen von zweiſeitigem Schützenwechſel und letzteren wieder danach, ob die 
Kaſten rechts und links miteinander in Verbindung ſtehen oder ob jeder der beiden 
Kaſten für ſich ſelbſtändig bewegt wird. i 
Bezüglich des einfeitigen Schützenwechſels ift zu bemerken, daß dieſer nur 2-, 
3- oder 4fach fein kann und daß die Schützen nur in geraden Schußzahlen wechſeln 
können, alſo 2, 4, 6, 8, 10 und ſo fort. 
Der zweiſeitige Schützenwechſel geſtattet dagegen mit beliebiger Schußzahl zu 
wechſeln. Bei unter ſich verbundenen Kaſten kann 
aus Kaſten mit 2 Zellen auf jeder Seite mit 2 Schützen, 
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gearbeitet werden, die ſich alle in beliebiger Reihenfolge folgen können. 
Bei getrennten Kaſten kann man in gleicher Weiſe, aber außerdem unter einer 
gewiſſen Beſchränkung aus Kaſten mit 2 Zellen auf jeder Seite mit 3 Schützen, 
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arbeiten. 


Wir trennen nun bei unferer Beſchreibung den ganzen Schützenwechſel nochmals 
in Unterabteilungen und zwar in: 
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1. den eigentlichen Bewegungsmechanismus der Kaſten, 
2. diejenigen Mechanismen, welche die Reihenfolge und die Anzahl der 
Schüſſe eines jeden Schützens beſtimmen. 

Dabei bemerken wir, daß die Anordnung für ein- und zweiſeitigen Schützen⸗ 
wechſel der Hauptſache nach gleich iſt, weswegen wir von ſeparater Beſchreibung 
dieſer Unterabteilung abſehen. Das Gleiche werden wir auch bezüglich der unter ſich 
verbundenen Kaſten beobachten, da in neuerer Zeit doch ſolche Stühle nur höchſt 
ſelten oder gar nicht mehr gebaut werden. Für diejenigen, welche ſolche Stühle be— 
ſitzen, werden die gegebenen Zeichnungen genügen. Die Fig. 1210 bis 1216 zeigen 
uns die geſamten Anordnungen der zu beſchreibenden Einrichtungen. 

Verfolgen wir die einzelnen Teilnummern, ſo finden wir: 

Auf der linken Seite des Stuhles, auf der Kurbelwelle 84 (Fig. 1210), iſt ein 
Stirnrad 180 befeſtigt, in dieſes greift das Rad 181. Letzteres iſt mit einem Kurbel⸗ 
radzapfen 184 verſehen, von welchem aus mittels der Zugſtange 182 eine Wiege 185 
in oszillierende Bewegung verſetzt wird. Die Zugſtangen 190 und 191 verbinden 
die Wiegenſchenkel mit zwei Meſſern 189 und geben dieſen Meſſern eine vertikal 
verſchiebende Bewegung. Die Meſſer werden in Schlitzen eines an der Wand be— 
feſtigten Meſſerkaſtens 193 geführt. Die Wiege wird getragen von einem in der 
Wand befeſtigten Bolzen 186. Auf einem zweiten darüber angebrachten gleichen 
Bolzen 201 ruhen zwei Exzenter 199 und zwei Exzenter 200 (Fig. 1211) und ein 
dritter ſolcher Bolzen 213 trägt zwei Wechſelhebel 211 und 212. 

Der Feſtigkeit wegen ſind die Bolzen 189, 201 und 213 am äußeren Ende 
mit einer Stütze verbunden und feſt verſchraubt. 

Die Wechſelexzenter 199 und 200 find je mit einer hakenförmigen Platine 
verſehen. Die oberen Enden dieſer Platinen 192 ſtehen zwiſchen den Meſſern 189. 
Je nachdem die Platinen an das vordere oder hintere Meſſer angedrückt werden, 
werden dieſelben von einem der letzteren nach oben oder nach unten geſchoben und 
dadurch erhalten die Wechſelexzenter 199 und 200 eine oszillierende Bewegung. Durch 
die Bremsbänder 207, welche in der Traverſe 206 eingehakt und durch Schrauben 
und Federn geſpannt werden, ſind die Exzenter ſo feſtgehalten, daß dieſelben nur 
unter einem größeren Druck ſich bewegen laſſen. 

Die Wechſelhebel 211 und 212 ſtützen ſich mit den unteren Schenkeln, welche 
mit Rollen verſehen ſind, auf je ein Exzenter 199 und 200. Die nach oben ſtehenden 
Schenkel dieſer Hebel ſind gabelförmig und tragen die langen Wechſelhebel 209 und 
210. Dieſe Hebel ſind in der Mitte ebenfalls mit Rollen verſehen und legen ſich 
auf die zweiten Exzenter 199 und 200. Die unteren Enden der Hebel 209 und 210 
ſind mit Scharnieren verſehen und die Zugſtangen 219 verbinden damit die am 
vorderen Wandende befeſtigten Winkelhebel 220. Der eine dieſer Winkelhebel iſt mit 
einem Kettenſektor 224 verbunden und die Kette 225 verbindet dieſen Sektor mit 
der Führung 161 des linken Wechſelkaſtens. Auf dieſer Führung ruht mittels Zug⸗ 
ſtange 159 der Kaſten 164. 

Der näher an der Wand liegende Hebel 220 ſteht mit einem Radſektor 226 in 
Verbindung, welch letzterer in einen Radſektor greift, der auf der Welle 233 befeſtigt 
iſt. Dieſe Welle dient zur Uebertragung der Wechſelbewegung für den Wechſelkaſten 
auf der rechten Seite des Stuhles und iſt zu dieſem Zweck auf der rechten Seite mit 
einem dritten Sektor verſehen, der in einen vierten Radſektor greift. Mit dieſem 


— 275 — 


vierten Radſektor zuſammengegoſſen iſt ein Kettenſektor, an welchem, gleich wie links, 
die Wechſelkaſtenführung befeſtigt iſt und auf welcher der rechte Wechſelkaſten ruht. 

Man kann hieraus erſehen, daß die Wechſelexzenter 199 mit den korreſpon⸗ 
dierenden Wechſelhebeln 209 und 211 den Wechſelkaſten auf” der linken Seite, 
die Exzenter 200 und die Wechſelhebel 210 und 212 aber den Wechſelkaſten auf der 
rechten Seite der Lade zu heben und zu ſenken haben und zwar in folgender Weiſe: 

Wir nehmen an, die Wechſelkaſten ſtehen in Ruhe, ſo daß die oberſte Zelle in 
der Ladenbahn ſteht. Für dieſe Stellung haben die Rollen der Wechſelhebel auf der 
tieſſten Kreisſtelle der Wechſelexkzenter zu ſtehen. Die Exzenterplatinen müſſen zu 
dieſem Zweck mit dem hinteren Meſſer im Eingriff ſtehen. Zieht man nun die 
Platine des erſten Exzenters 199 oder 200 vor in den Eingriff des vorderen Meſſers, 
ſo wird dieſelbe in die Höhe gezogen und der Wechſelhebel 211 oder 212 zieht durch 
Uebertragung auf den Hebel 209 oder 210 die zweite Zelle des Wechſelkaſtens in 
die Ladenbahn. Würde man ſtatt der Platine des erſten Exzenters 199 oder 200 
die Platine des zweiten Exzenters 199 oder 200 ziehen, ſo würde ſich 211 oder 212 
gar nicht bewegen und 209 oder 210 würde direkt die dritte Zelle in die Laden— 
bahn bringen. Läßt man aber beide zuſammen gehen, ſo wird die vierte Zelle der 
Kaſten erſcheinen. Bei nur dreizelligen Kaſten bringt der erſte Exzenter 199 oder 
200 die zweite Zelle und beide Exzenter zuſammen die dritte Zelle, und bei zwei 
Kaften hebt nur der erſte Exzenter 199 und an Stelle des zweiten Exzenters 199 
tritt eine runde Scheibe, die ruhig ſtehen bleibt. 

Um etwa vorkommende Störungen in der regelrechten Bewegung der Wechſel— 
kaſten, wie z. B. ein Steckenbleiben des Treibers uſw., ohne Schaden vorübergehen 
zu laſſen, ſind die Sektorhebel 220 mit Sicherheitskuppelungen verſehen, die ſich bei 
größerem Widerſtand, als den das Kaſtengewicht bietet, löſen können. Die Einrich— 
tung dieſer Kuppelungen iſt leicht aus den Zeichnungen erſichtlich. Ein in den Hebel 
220 ſich ſchiebender Keilbolzen wird durch eine Preßfeder in eine Nut des Sektors 
223 gepreßt. Durch eine Mutter läßt ſich die Feder nach Bedürfnis ſpannen, doch 
hüte man ſich wohl, die Spannung größer zu machen, als zum ruhigen, ſicheren 
Stand des Kaſtens nötig iſt, da ſonſt die Auskuppelung leicht zu viel Kraft bean- 
ſpruchen könnte und trotz der vorhandenen Sicherheitsvorrichtung Bruch irgend eines 
Teils vorkommen dürfte. Auf jeden Fall ſind dieſe Kuppelungen bisweilen nachzu— 
ſehen und zu unterſuchen, ob ſie auch wirklich auskuppeln können. Unerläßlich iſt 
diefe Unterſuchung ſelbſtverſtändlich vor Ingangſetzung eines neuen Stuhles. 

Um die ganze beſchriebene Einrichtung in die richtige Stellung zu bringen, hat 
man folgendes zu beobachten: 

1. Die genaue, richtige Zuſammenſtellung der einzelnen Teile. 

Alle beweglichen Teile müſſen ſich leicht und frei bewegen können. 

2. Die richtige Bremſung der Wechſelexzenter. 

Um dieſe zu prüfen, zieht man die Exzenterplatine in die Höhe, ſo daß der 
höchſte Punkt des Exzenters unter die Hebelrolle zu liegen kommt. Während das 
Gewicht des mit Schützen beſetzten Kaſtens auf den Exzentern ruht, ſtößt man nun 
den Exzenter durch die Platine aus der Ruheſtellung. Der Exzenter muß dann 
durch das Gewicht nur langſam ſich drehen und der Kaſten langſam niedergehen. 
Es iſt nicht notwendig, daß die Exzenter auf jeder Stelle ruhig ſtehen bleiben, eine 
ſo ſtarke Bremſung erſchwert nur den Gang des Stuhles unnötig. Das ſicherſte 
Merkmal dafür, daß die Bremſen ſtark genug ſind, iſt der Umſtand, 
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daß die Platinen während des Schubes immer in Berührung mit dem 
Meſſer bleiben, alſo demſelben nicht etwa vorauseilen. Man ſorge auch dafür, 
daß die Bremsbänder möglichſt frei von Oel bleiben, was mit einiger Vorſicht leicht 
zu erhalten iſt. 
3. Die Exzenter müſſen durch die Meſſer ſicher in die Ruhe— 
ſtandsſtellen der Hebelrollen eingeſchoben werden. 

Zu dieſem Zwecke dreht man das Rad 181, ſo daß der Bolzen 184 genau in 
ſeiner tiefſten Stellung ſteht und die Meſſer alſo vollſtändig ausgeſchoben ſind. 
Dann überzeugt man ſich, ob man die Platinen von den Meſſern ab noch weiter 
ſchieben kann, ohne daß ſich die Wechſelhebel auf den Exzentern heben oder ſenken. 

Die Bewegung für den Ruheſtand der Hebel darf zwar nicht zu groß ſein, 
muß aber immer jo viel betragen, daß die Hebel ſicher auch bei größerer Geſchwin— 
digkeit in die Ruheſtellen einſetzen. Sollten die Erzenter ſowohl auf den hohen als 
auf den tiefen Stellen zu kurz oder zu lang einſetzen und dies bei allen vier Er- 
zentern gleich, ſo würde die Zugſtange 182 zu verlängern oder zu verkürzen ſein. 
Sollten die Exzenter nur auf den tiefen Stellen zu kurz einſetzen, ſo daß ſich die 
Kaſten noch ſenken würden, wenn man die Platinen weiter ſchiebt, als dieſes durch 
die Meſſer geſchieht, ſo hätte man nur die Zugſtangen 191 zu verkürzen. Dieſe 
Fälle find aber nur möglich durch Ausarbeitung der Zugſtangenköpfe oder der Rad- 
bolzen. Man muß alſo vollſtändig ſicher ſein, daß einem vorhandenen Fehler nicht 
anders abzuhelfen iſt, ehe man ſich an eine Veränderung der Zugſtangen macht. 

4. Die Bewegung der Schützenkaſten muß genau zur richtigen 
Zeit beginnen. 

Man dreht zu dieſem Zweck den Stuhl vorwärtslaufend in die Stellung, in 
welcher er auf unſerer Zeichnung (Fig. 1216) gezeichnet iſt. Die Lade hat ſich dem 
Bruſtbaum ſo weit genähert, daß der Sicherungsſtecherlappen 76 die Naſe 20 der 
am Bruſtbaum befeſtigten Pufferfeder 16 um 20 mm überſchritten hat. Dann ſchlägt 
man den Radbolzen 183 heraus und dreht das Rad 181 entgegengeſetzt zur Kurbel- 
wellenbewegung ſo weit, bis die Wechſelmeſſer die Naſen der Platinen 192 berühren. 
Die Stellung iſt in unſerer Zeichnung genau richtig gezeichnet und zwar in dem 
Moment, in welchem dieſe Berührung ſtattfindet. 

Wenn der Stuhl während des Laufs ausrückt und der Stecher 76 in die Naſe 20 
einſticht, dürfen die Wechſelkaſten ſich nicht heben, noch ſenken, höchſtens daß ſie 
einige Millimeter anheben, ſofern man ohne Schußwächter arbeitet. 

5. Die Sektorhebel 220 müſſen richtig geſtellt ſein. 

Zu dieſem Zwecke ſchiebt man ſämtliche Wechſelexzenter in den tiefen Ruheſtand, 
ſo daß der Wechſelhebel auf ſeiner tiefſten Stelle ſteht. Hierauf lotet man von dem 
Zentrum des Bolzens 227 nach unten und ſchlägt auf die Lotlinie von dem Mittel 
des Zugſtangenbolzens 221 aus eine Linie im rechten Winkel. Die Entfernung 
dieſes Bolzenmittelpunktes von der Lotlinie muß alsdann 94 mm betragen. Dieſes 
Maß wird erreicht durch Verlängerung oder Verkürzung der Stangen 219. Man 
beachte aber wohl, daß die Wechſelhebel dicht an die Exzenter angezogen ſind, wenn 
man das Maß von 94 mm feſtſtellt. Bei 3 zelligen Kaften ift das Maß 60 mm. 

6. Die Zellen der Wechſelkaſten müſſen genau in die Ebene der 
Ladenbahn einſetzen. 

Um dies zu prüfen, ſetzt man, nachdem alle vorſtehend beſchriebenen Arbeiten 

beſorgt ſind, die zweiten Exzenter 199 und 200 auf die höchſte Ruheſtelle und ſetzt 
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dann die dritte Zelle, durch die Schraubenmuttern der Stangen 159, auf den 
Führungen 161, genau in die richtige Ladenbahnhöhe. Hierauf zieht man die erſten 
Exzenter 199 und 200 gleichfalls auf die höchſte Stelle und überzeugt ſich dann, 
daß die vierte Zelle ſich in die Ladenbahnebene eingeſtellt hat. Iſt das nicht der 
Fall, ſteht der Kaſten zu hoch oder zu tief, ſo merkt man ſich die Stellung genau 
und ſetzt dann die zweiten Exzenter 199 und 200 wieder auf die tiefſte Stelle, 
wobei ſich dann die zweite Zelle in die Ladenbahn eingeſtellt haben muß. In der 
Regel werden auch alle Stufen ſich richtig einſtellen. Sollte dieſes aber doch einmal 
nicht der Fall ſein, ſo wird man ſich in erſter Linie zu überzeugen haben, daß der 
Wechſelkaſten vollſtändig leicht und frei ſteigt und fällt; daß die Kuppelungen der 
Hebel 220 ſich beim Heben oder Senken in keiner Weiſe verändern; daß die Exzenter 
ſich auch wirklich voll in der Ruhe der Rollen befinden. Sind dieſe Bedingungen 
erfüllt, ſo iſt dann eine Nachhilfe an den Exzentern notwendig und zwar wie folgt. 
Steht der erſte und dritte Kaften richtig, der zweite und vierte Raften aber gleich- 
mäßig zu hoch, ſo iſt der erſte Exzenter 199 oder 200 (je nachdem man es mit 
dem rechten oder linken Wechſelkaſten zu tun hat) zu hoch und man wird die höchſte 
Ruheſtelle des Exzenters etwas nachfeilen müſſen. Würden dieſe beiden Zellen aber 
zu niedrig geſtanden haben, jo wären die zweiten Exzenter 199 oder 200 zu niedrig 
und man würde genötigt ſein, dieſe Exzenter auf den tiefſten Stellen nachzuarbeiten. 
Man wird aber dabei wohl zu beachten haben, daß die Wirkung der Nacharbeitung 
bei dieſen Exzentern doppelt ſo groß iſt als auf den andern, weshalb große Vorſicht 
bei Nachfeilen notwendig iſt. Um ſo viel, als ſich der Kaſten hierbei ſenkt, hat 
man nun den Kaſten durch die Muttern der Stangen 159 wieder in die Höhe 
zu ziehen. 

Sollten die Zellen 1, 3 und 4 richtig. 2 aber zu hoch fein, fo find beide 
Exzenter etwas zu niedrig und daher beide eine Kleinigkeit in den tiefen Stellen 
nachzuarbeiten. Steht aber 1, 2, 3 richtig und 4 zu niedrig, ſo iſt ebenfalls wie 
vorſtehend zu verfahren, wogegen in dem Fall, daß 4 zu hoch ſteht, nur die erſten 
Erzenter 199 oder 200 an den tiefen Stellen tiefer gemacht werden müſſen. 

Wie ſchon geſagt, iſt für dieſe Arbeit aber große Sorgfalt bei der Ausführung 
nötig, da ſehr leicht die Exzenter verdorben werden können. Jedenfalls iſt nicht 
ratſam, eine Aenderung vorzunehmen, bevor nicht der Stuhl einige Tage gelaufen 
iſt, da ſich nicht ſelten kleine Differenzen in der Höhe der Kaſtenſtellungen durch 
die Arbeit von einigen Tagen von ſelbſt verlieren. Wir haben dieſes Verfahren 
nur für außerordentliche Fälle mit angeben wollen. 

Zur Beſtimmung der Schützenreihenfolge und der Anzahl der 
Schüſſe eines jeden Schützens, für welche vorſtehend beſchriebene Einrichtung 
zum Auswechſeln der Schützenkaſtenzellen ſelbſttätig arbeitet, dienen nun t. folgende 
Mechanismen: 

a) In Verbindung mit der Schaftmaſchine, Fig. 1210, 1211, 1212. 

Die Welle des gewöhnlichen Schaftmaſchinenzylinders iſt nach hinten verlängert 
und trägt einen kleinen Wechſelzylinder 244, über welchen eine Muſterkette gelegt 
wird. Die Zuſammenſetzung dieſer Kette iſt folgende: 

2 Rollen nebeneinander bringen die 1. Zelle, 

1 Rolle, 1 Büchſe S 1 
1 Büchſe, 1 Rolle b S: 
2 Büchſen nebeneinander 55 PEA 
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Die erſten 4 Karten ſind auf unſerer Zeichnung ſo gezeichnet, daß die Wechſelkaſten 
rechts und links gleichlaufen; die zweiten 4 Karten bringen dagegen links die Kaſten 
von unten nach oben und rechts von oben nach unten. So viel Schüſſe mit einem 
Schützen hintereinander gemacht werden ſollen, ſo viele Mal muß ſich die gleiche 
Kartenrollenſtellung wiederholen. Wie die Reihenfolge kommen ſoll, iſt ganz gleich— 
gültig. Es kann der 1. auf den 4. ebenſo gut folgen als der 2. oder 3., nur muß 
dafür jedesmal die entſprechende Rollenſtellung, wie fie in unſerer Figur mit 1, 
2, 3 und 4 Kaſten bezeichnet iſt, eingeſtellt werden. 

Auf dem verlängerten Schemelbolzen ſteht der Hebel 239 (Fig. 1211), welcher 
durch eine Zugſtange 237 von der Schaftkurbel 433 in Schwingung verſetzt wird. 
In dem gabelförmigen Stelleiſen 241 des Hebels 239 liegen die Stoßplatinen 243, 
deren hintere mit Uebergewicht verſehene Schenkel ſich auf die Rollenkette des Zy— 
linders 244, genau mit der Rollenſtellung korreſpondierend, auflegen. Die nach dem 
Stuhl zu ſtehenden Schenkel der Stoßplatinen gehen durch die Stützhebel 245 und 
find vorn ſpitz und etwas zurückſtehend mit einer Nafe verſehen. Dieſe Stützhebel 
ſind in dem an der Wand befeſtigten Bock 246 gelagert und werden durch Spiral— 
federn ſtets nach der Zylinderſeite zu gezogen. In dem Bock 246 ſind auch noch 
die Gewichtträger 250 gelagert, die auf der einen Seite mit einer vorſtehenden Naſe, 
auf der Schenkelſeite aber, welche durch die Stützhebel 245 geht, mit einer Treppen⸗ 
ſtufe verſehen ſind. Durch Ketten ſind die Gewichtträger 250 mit den Platinen— 
gewichten 197 und 198 verbunden, und zwar ſo, daß, wenn die Stützhebel 245 ſich 
in die Treppenſtufen der Gewichtträger eingeſetzt haben, zwiſchen der, mit dem hinteren 
Meſſer ſich im Eingriff befindlichen Platine 192 und dem Platinengewicht 197 und 
198 ein Zwiſchenraum von etwa 6 mm vorhanden ift. Die Gegengewichte 195 und 
196 drücken die Platinen ſtets in Eingriff mit dem hinteren Meſſer, ſobald die Pla- 
tinengewichte 197 und 198, wie vorſtehend bezeichnet, gehoben find. Die Wirkungs— 
weiſe iſt folgende: 

Während die Schaftmaſchine ſich ſchließt, wird der Hebel 239 und damit die 
Stoßplatinen 243 nach dem Zylinder zu bewegt. Zugleich, in Vereinigung mit dem 
Schaftmaſchinenzylinder, dreht fih der Wechſelzylinder 244 um eine Karte vorwärts. 
Je nachdem ſich unter die betreffende Stoßplatine eine Rolle oder eine Büchſe gelegt 
hat, wird dieſelbe gehoben oder bleibt liegen und dementſprechend wird ſich der 
andere Schenkel der Stoßplatine ſenken oder gehoben bleiben. Im erſteren Falle 
wird nun, ſobald durch die Oeffnung der Schaftmaſchine der Hebel 239 wieder vom 
Zylinder abbewegi wird, die Stoßplatine in die Naſe der Gewichtträger 250 ein- 
greifen, wird dieſelbe zurückſtoßen und damit das Platinengewicht 197 oder 198 heben, 
der Stützhebel 245 wird ſich in die Treppenſtufe der Träger 250 einſetzen und dioſelben 
feſthalten. Im entgegengeſetzten Falle aber wird die Nafe der Platine 243 den Stütz 
hebel 245 faſſen und denſelben zurückdrängen, der Träger 250 wird von der Treppen- 
ſtufe abfallen und damit zugleich die Drücker 197 und 198. Den Bewegungen dieſer 
Drücker folgen die Platinen 192, welche dementſprechend gehoben oder geſenkt werden. 

Da der Schützenwechſel früher beginnt als die Schaftmaſchine ſich ſchließt und 
wieder öffnet, muß auch die Wechſelkarte früher gehen, als die Muſterkarte ſich drehen 
darf. Da dies aber mit verbundenen Zylindern unmöglich iſt, ſo läßt man die 
Wechſelkarte der Muſterkarte um einen Schuß vorausgehen. Das hat zur Folge, 
daß während des Rückwärtslaufens des Zylinders, z. B. beim Schußſuchen, ſich falſche 
Zellen in die Ladenbahn einſtellen. Da aber die Schützen unverändert ſtehen bleiben, 
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fo hat das keinen Nachteil, man hat nur nötig, zwei verlorene Schüffe zu machen 
und die Schützen dabei nicht abgehen zu laſſen. Sobald der richtige Schuß, den man 
zu ſuchen hat, gefunden ift, läßt man noch einen Schuß zurück- und dann einen 
Schuß vorwärts laufen und hat dann den richtigen Schützen in der Ladenbahn, 
womit man ohne weiteres fortarbeiten kann. 

b) Die Fig. 1216 und Fig. 1217 zeigen dieſe Einrichtung dirigiert von der 
Jacquardmaſchine aus. Der Mechanismus iſt ziemlich gleich wie der vorhergehend 
beſchriebene, nur werden hier die Stoßplatinen direkt von der Kurbelwelle und der 
Jacquardmaſchine aus bewegt und die einzelnen Teile find anders gelagert. 

Die Stützhebel 262 (Fig. 1216) und die Gewichtträger 264 ſind direkt in dem 
Meſſerkaſten 193 gelagert. Auf der Kurbelwelle iſt die Kurbel 253 angebracht, die 
mittels Zugſtange 255 den Winkelhebel 256 in Schwingung verſetzt und dadurch die 
Stoßplatinen 261 vor- und zurückſchiebt. Die Stoßplatinen werden aber nicht durch 
eine Rollenkarte gehoben und geſenkt, ſondern ſind an Hebeln 267 aufgehangen, die 
am Jacquardgerüſt befeſtigt ſind und bis unter die Jacquardmaſchine hineingreifen. 
Mit dieſen Hebeln ſind je eine, im ganzen alſo vier, Reſerveplatinen verbunden. 
Für gewöhnlich bleiben die Stoßplatinen 261 immer im Eingriff mit den Stütz⸗ 
hebeln. Wird aber nun eine der Wechſelplatinen, die mit den Hebeln 267 in Ver⸗ 
bindung ſind, gehoben, ſo wird die Stoßplatine niederfallen und dadurch die Träger⸗ 
hebel 264 erfaſſen, ſowie die Platinengewichte 197 und 198 heben. Die Wirkung 
auf die Schützenkaſten iſt die gleiche wie bei der Rollenkette. 

Die Wechſelplatinen in der Jacquardmaſchine ſind für ihr ſicheres Arbeiten 
außer der Verbindung mit der Wechſelvorrichtung noch mit einigen gewöhnlichen 
Harniſchſchnuren zu verſehen, ſowie mit gewöhnlichen Harniſchgewichten zu belaſten. 

Wie die Karten der Jacquardmaſchine für den Schützenwechſel zu ſchlagen ſind, 
zeigen die Fig. 1218 bis 1220. Fig. 1220 zeigt die Karte geſchlagen, wenn der 
Wechſel in die Muſterkarte mit geſchlagen wird. Die ſchraffierten Kreiſe zeigen die 
durchgeſchlagenen Löcher. Es ift für diefe Zeichnung angenommen, daß Reſerve⸗ 
platinen vorhanden ſind, die außerhalb der Warzen des Zylinders liegen. So wie 
dieje behandelt find, ift auch zu verfahren, wenn nur die üblichen acht Reſerve⸗ 
platinen in der 26. Reihe für den Schützenwechſel mit verwendet werden ſollen. 

Fig. 1219 zeigt die Anordnung einer ſeparat auf dem Jacquardzylinder laufen⸗ 
den Wechſelkarte, welche in der Buckskinweberei zu verwenden von Vorteil ſein wird, 
weil man eine, von der Zahl der Muſterkarte verſchiedene Anzahl Karten für den 
Schützenwechſel verwenden kann. 

Schützenwechſel (Patent Haaſe) der Sächſiſchen Maſchinenfabrik vorm. 
Richard Hartmann A.⸗G. in Chemnitz, Fig. 1221 und 1221 b. 

Dieſer Wechſel, hauptſächlich für Tuh- und Buckskinſtühle, Möbelſtoff- und Gar- 
dinenſtühle konſtruiert, bietet gegenüber dem bis jetzt allgemein angewandten Knowles— 
Getriebe (Hartmann, Schönherr, Großenhain uſw.) weſentliche Vorteile. 

Er beſteht aus wenigen Teilen und dieſe ſind dem Verſchleiß nur wenig unter⸗ 
worfen. Alle beanſpruchten Teile ſind ſehr kräftig gehalten. Der Raumbedarf iſt 
ſehr gering, der Wechſel baut nicht viel über die Wand hinaus. 

Jeder Teil läßt ſich innerhalb weniger Minuten aus der Maſchine herausnehmen, 
bezw. neu erſetzen, ohne daß es nötig wäre, Teile einzunieten oder zu feilen. Der 
Wechſel beſitzt im Antrieb eine Federkuppelung, welche ſich löſt, wenn ungewöhnliche 
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Widerſtände auftreten (wenn Fremdkörper in den Mechanismus fallen, Schrauben 
ſich lockern oder irgend etwas falſch eingeſtellt wird). Brüche ſind demnach aus— 
geſchloſſen, falls nicht Materialfehler vorliegen. 

Auch bei ſehr hohen Tourenzahlen (bei etwa 2 m Breite 125 Touren) vollzieht 
ſich der Wechſel (4 Kaſten auf jeder Seite, unabhängig alfo 7 ſchützig wirkend) ohne 
das überaus ſchädliche Springen und Zittern der Kaften. Dies ift darauf zurüd- 
zuführen, daß der Wechſel ſehr wenig Gelenke beſitzt und ferner darauf, daß das 
Wechſelrad völlig zwangsläufig getrieben wird. 

Die Konſtruktion des Wechſels ift folgende: 

Auf der Kurbelwelle a ift das Rad PH 316 aufgekeilt, welches mit dem Rade PH 317 
zuſammen kämmt. Auf gleicher Welle b mit letzterem ift ein Mitnehmerring PH 305 aufge- 
teilt, während die beiden Halbmondräder PH 302 lofe auf der gleichen Welle angeordnet find. 

In den Halbmondrädern PH 302 find Kuppelungshebel PH 306 gelagert, 
welche mit entſprechend geformten Knaggen in eine Raft des Mitnehmerringes PIH 305 
federnd gedrückt werden. Die Halbmondräder werden infolgedeſſen mitgenommen, 
ſobald die Welle b in Drehung verſetzt wird, ſie werden jedoch auskuppeln ſobald 
irgend ein Hindernis ihre Weiterdrehung verhindert. Es ſind daher Brüche infolge 
Lockerung der Schrauben, Hineinfallen von Fremdkörpern in den Mechanismus uſw. 
ausgeſchloſſen. Die Halbmondräder PH 302 find auf etwa ts ihres Umfanges ver— 
zahnt, während der übrige Teil als Gleitſcheibe ausgebildet iſt. Die Wechſel⸗ 
räder PH 300, welche die Kaſtenhubexzenter tragen, beſitzen entſprechend geformte 
Gleitkurven, an welche das Halbmondrad während des Schützenſchlages anläuft. 
Der Eingriff des Wechſelrades mit dem Halbmondrad wird auf folgende Weiſe her— 
geſtellt: Auf der Welle des Wechſelrades PH 300 iſt eine Hubdaumenſcheibe PH 301 
ſowie in den Führungen des erſteren ein Zahnriegel PH 303 angeordnet. Wird die 
Hubſcheibe durch die Wendehaken PH 313 gedreht, jo wird der Zahnriegel PH 303 
vorgeſchoben und gelangt ſomit in den Bereich des Halbmondrades PH 302. 
Letzteres dreht das Wechſelrad um die Hälfte ſeines Umfanges und verſtellt damit 
den Kaſtenhebel. 


Mehrfacher Schützen wechſel. Patent Georg Schwabe in Bielitz, Oeſtr. Schl. 

Die zum Heben oder Senken der Schützenkaſtenzellen verwendeten Hubkörper 
beſtehen zumeiſt aus Kurbeln oder Kreisexzentern, welche kettenſchlüſſig auf geeignete 
Hebel wirken und die Einſtellung der einzelnen Kaſtenzellen zur Schützenbahn be— 
werkſtelligen. Die Bewegung oder Drehung dieſer Hubkörper geſchieht durch mit 
ihnen verbundene Zahnräder, welche von einem gemeinſchaftlichen Antriebsrad oder 
von einer Antriebskurbel getrieben werden. Die Drehung erfolgt als halbe Um— 
drehung von einem Tief- oder toten Punkte zum anderen zur Sicherung der Zelle 
in ihrer Lage während des Schützenwurfes. 

Bei Anwendung mehrzelliger Schützenkaſten und großer Geſchwindigkeit des 
Stuhles iſt der Anfang des Kaſtenhubes kein ſtoßfreier, beſonders wenn von der 
erſten Zelle zur letzten gehoben wird und in dieſem Falle mehrere Hubkörper ge⸗ 
meinſchaftlich und zu gleicher Zeit die Drehung beginnen. Desgleichen gelangt die 
letzte gehobene Zelle infolge der großen Geſchwindigkeit der gemeinſchaftlich ſich 
drehenden Hubkörper, welche zu gleicher Zeit auf den Schützenkaſtenhebel und 
Schützenkaſten wirken, faſt plötzlich an die Ladenbahn und das hierdurch auftretende 
Schwanken der Zellen verurſacht leicht ein Ausſpringen des Schützens aus dem Fach. 
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Zweck der Einrichtung iſt es, den Schützenkaſten ſtoßfrei in Bewegung zu ſetzen 
und auch ſtoßfrei zur Ladenbahn kommen zu laſſen. Dies geſchieht durch Ver⸗ 
zögerung der Anfangs- und Endgeſchwindigkeit im Kaſtenhub. 

In Fig. 1222a bis d ift diefe Einrichtung erſichtlich. 

Die mit den Hubkörpern oder Kreisexzentern 1, 2, 3 verbundenen Hahn- 
räder 4, 5, 6 werden hier durch Zahnſtangen 7, 8, 9 von Meſſern, Meſſerhebeln und 
der Antriebskurbel in halbe Drehung verſetzt. Um die Kreisexzenter 1, 2, 3 nicht 
gleichzeitig, ſondern in kleinen Zeitabſchnitten den Kaſtenhub beginnen zu laffen, er- 
halten die Zahnräder 4, 5, 6 verſchieden großen Teilkreis. Die hierdurch erzielte 
größere oder kleinere Drehung der Hubkörper als halbe bewirkt, daß der Hubkörper 1 
mit minderer als halber Drehung zuerſt den Kaſtenhub beginnt, ſodann der Hubkörper 2 
mit halber Drehung und zuletzt der Hubkörper 3 mit größerer als halber Drehung 
folgt. Die Anfangsgeſchwindigkeit im Hub des Schützenkaſtens iſt nunmehr nur 
diejenige des Hubkörpers 1 allein. 

In analoger Weiſe tritt eine Verzögerung der Geſchwindigkeit im Kaſtenhub 
bei Beendigung des Hubes ein. Der, Hubkörper 3 mit größerer als halber Drehung 
endigt zuerſt den Hub, ſodann folgt der Hubkörper 2 mit halber Drehung und zus 
letzt kommt der Schützenkaſten nur mit der Hubgeſchwindigkeit des Hubkörpers oder 
Kreisexzenters 1 (mit geringerer als halber Drehung) zur Ladenbahn. Die Ueber— 
ſetzungsverhältniſſe der Zahnräder 3, 4, 5 zu den Zahnſtangen find derart gewählt, 
daß bei den Endſtellungen der Hubkörper oder Kreisexzenter 1, 2, 3 immer noch 


der Kaſtendruck wirkungslos iſt und alſo die Kaſtenzelle in ihre Stellung geſichert 
erſcheint. 


Geteilte Schützenvorrichtung für zweiſeitigen unabhängigen Schü⸗ 
tzenwechſel (Patent Georg Schwabe in Bielitz, Oeſt.⸗Schl.). 

Für breite Webſtühle mit großer Geſchwindigkeit iſt es zweckmäßig, daß jede 
Seite des Stuhles ihre beſondere unabhängige Schützenwechſeleinrichtung hat, damit 
diejenigen Kaſtenſchwankungen vermieden werden, welche entſtehen, wenn ſich, wie 
gewöhnlich, die Schützenwechſeleinrichtung nur auf einer Seite (Schaftmaſchinenſeite) 
befindet und die Kaſtenſtellungen auf die andere Ladenſeite überſetzt werden müſſen. 

Die vorliegende Erfindung zeigt in Fig. 1223 und 1224 den geteilten Schützen⸗ 
wechſel auf jeder Seite des Stuhles, den einen auf der Schaftmaſchinen-, den anderen 
auf der Antriebsſeite, und zwar iſt der Betrieb des Schützenwechſels ſelbſt (hier die 
Meſſerbewegung, durch welche vermittels Zahnſtangen die hebenden und ſenkenden 
Teile — Exzenter oder Kurbeln — in Tätigkeit geſetzt werden) von der Schützen⸗ 
ſchlagvorrichtung in ſolcher Weiſe abhängig gemacht, daß der Kaſtenhub beginnt, ſo— 
bald der Holzſchläger mit Picker nach erfolgtem Schlag ſeine Anfangsſtellung wieder 
erreicht hat, dagegen kurz vor dem Beginn des Schützenſchlages endigt. 

Dieſes Verhältnis beider Bewegungen zueinander iſt veränderlich, es können 
aber beide Bewegungen gleichzeitig zu einer dritten (Ladenbewegung) derart verſtellt 
werden, daß mit einer Verſtellung des Schützenſchlages, damit er gegenüber der 
Ladenbewegung früher oder ſpäter erfolgt, zugleich der Kaſtenhub früher oder ſpäter 
beginnt. 

Dies wird erreicht durch die gemeinſchaftliche Benutzung desjenigen Betriebs⸗ 
teiles der Schlagvorrichtung (Kurbel 2), welcher auf der Antriebswelle der Lade 
(Kurbelwelle des Stuhles) ſitzt. 
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Fig. 1223 zeigt die Stellung beider Vorrichtungen zueinander kurz nach Be- 
endigung des Schützenſchlages bei Eintritt der Ruhelage, Fig. 1224 diejenige kurz vor 
Beginn des Schützenſchlages. 

Auf der Kurbelwelle 1 ſitzt die Kurbel 2 mit dem Kurbelzapfen 3 als An⸗ 
triebskurbel für den Schützenſchlag, welcher hier in poſitiver Weiſe durch Gelenk— 
ſtück 4, Hebel 5 und Zug 6 auf den Uebertragungshebel 7 mit Zugſtange 8 erfolgt. 
Gleichzeitg trägt der Kurbelzapfen 3 der Kurbel 2 die Zugſtange 9, welche durch die 
Welle 10, Meſſerhebel 11 und Züge 12, 13 mit den Meſſern 14, 15 in Verbindung 
gebracht iſt. Hierbei iſt die Lage der Welle 10, welche die Meſſerhebel 11 trägt, 
zur Lage der Kurbel 2 eine gegebene. Sie beſtimmt den Beginn des Kaſtenhubes 
zum Beginn der Schlagbewegung. In bekannter Weiſe betätigen dieſe Meſſer 14, 
15 die Zahnſtangenplatinen 16 und alle weiteren Teile der Schützenwechſeleinrichtung. 
Die Platinenkloben 17 werden von der auf der Schaftmaſchinenſeite befindlichen 
Karte durch geeignete Züge und Uebertragungshebel ſowie Züge 18 hin oder her 
bewegt, um die Naſen der Zahnſtangenplatinen 16 vor das eine oder andere Meſſer 
zu bringen. 

Die auf der Laden- oder Kurbelwelle des Stuhles 1 ſitzende Kurbel 2 bewegt 
alſo vom Kurbelzapfen 3 aus gleichzeitig den Schützenſchlag ſowie die Schützen— 
wechſeleinrichtung und bewirkt, daß der Kaſtenhub kurz vor Eintritt der Ruhelage 
der Schlagvorrichtung und die Beendigung des Kaſtenhubes kurz vor Eintritt des 
Schützenſchlages erfolgt. Eine Verſtellung der Kurbel 2 auf der Kurbel- oder Laden⸗ 
welle 1 bewirkt durch gleichzeitiges Verſtellen ein früheres oder ſpäteres Beginnen 
des Schützenſchlages und des Kaſtenhubes gegenüber der Ladenbewegung. 


Die Ladenbewegung. 


Je breiter der Webſtuhl iſt, um ſo längere Zeit bedarf der Schützen zum 
Durchlaufen der Ladenbahn, um ſo länger hat das Fach offen und die Lade draußen 
zu bleiben. Aus dieſem Grunde iſt für ſolche breite Stühle die Ladenbewegung ſo 
konſtruiert, daß die Lade hinten bei offenem Fach länger verweilt, als vorn beim 
Ladenanſchlag. Erreicht wird dies einerſeits durch Verwendung der verkürzten 
Kurbelſtange, andererſeits auch noch durch den zwiſchengeſchalteten Winkelhebel. Eine 
normale Kurbelſtange entſpricht in der Länge mindeſtens dem fünffachen Kurbel- 
radius; eine verkürzte iſt kürzer, doch muß dieſelbe ſtets länger ſein als die Länge 
vom Kurbelradius : ſelbſt. 


Die Schaftbe wegung durch Exzentertritte. 

Für ſchwere Waren hat ſich die Anwendung von geſchloſſenen Exzentern für die 
Schäftebewegung als vorteilhaft eingeführt. Man hat ſolche für Offenfach und für 
Geſchloſſenfach in Verwendung; ſie werden als „Nutenſcheiben“ bezeichnet und ſind 
kreisrunde Scheiben mit ſeitlich aufſitzenden doppelten Rippen, zwiſchen denen ſich 
die Trittrolle des Schemels führt; es können die Nutenſcheiben (ſowie feſtgegoſſene 
Exzenter) daher nur für diejenigen Bindungen verwendet werden, für die ſie ange— 
fertigt wurden. 

Fig. 1225 bis 1227 zeigen die Exzentertrittvorrichtungen an Buckskinkurbel⸗ 
ſtühlen. 

Die Anordnung der Exzenternutenſcheiben kann zweierlei ſein; und zwar befinden 
ſich in Fig. 1226 die Exzenternutenſcheiben außen. Es entſpricht eine hohe Stelle der 
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Erzenternut dem gehobenen Schaft; in Fig. 1227 hingegen eine hohe Stelle der 
Exzenternut dem geſenkten Schaft, weil ſich bei dieſer Ausführung die Exzentertritte 
außen befinden. Durch die Verwendung von Nutenſcheiben ſtatt der gewöhnlichen 
Exzenter iſt die Bewegung der Exzentertritte eine gezwungene und für ſchwere Ware 
geeignete. 

Die Exzentertritte (Schafthebel) b, welche genau in der Mitte ihren Drehpunkt 
haben, tragen unter demſelben Rollen, mittels welcher ſie auf den der Bindung ent— 
ſprechenden Exzentern d gleiten. Die Exzenter d find auf der Exzenterwelle e ge- 
lagert, die ihre Bewegung von der Kurbelwelle D aus durch die Kegelräder (Winkel— 
räder) gı und gz und zweier Stirnräder erhält. Das Ueberſetzungsverhältnis 
beſtimmen die Stirnräder und richtet ſich dasſelbe nach der Größe des Schuß— 
rapportes der jeweilig herzuſtellenden Bindung. Das Heben und Senken der Schäfte 
(Flügel) erfolgt durch die Exzenter und Vermittelung der Exzentertritte. Die Exzenter 
ſind der beabſichtigten Bindung entſprechend geformt; es wird beiſpielsweiſe das in 
Fig. 1226 dargeſtellte Exzenter eine vierſchäftige Köperbindung hervorbringen und 
das Ueberſetzungsverhältnis der Stirnräder 1:4 ſein müſſen. Die Form der Exzenter 
war urſprünglich eine ſolche, daß dieſelbe periodiſch durch Greifer und Stern bewegt 
werden mußte und die Exzentertritte durch Federn an die Exzenter gepreßt wurden. 
Gegenwärtig werden zumeiſt geſchloſſene Exzenter (Nutenſcheiben) mit ſtetigem Antrieb 
verwendet, wodurch die Ueberwindung der Federkraft durch den Stuhl wegfällt, der 
Stuhl alſo etwas weniger Kraft bedarf und ein Springen der Rollen auf den 
Erzentern vermieden wird; die Schäfte erhalten dadurch einen ruhigeren und ſicheren 
Gang, wobei auch die Kettenfäden mehr geſchont werden. Die Einrichtung der 
Schäftebetätigung durch Exzenter und Tritte wird je nach Wunſch für gewöhnliche 
Tuchbindung (Zweibund) mit 2, wenn nötig + Erxzentertritten, zu Croiſé mit 
3 Exzentertritten, zu vierbindigen, einſeitigen oder Doppelköper mit 4 und für Satin 
mit 5 bis 10 Exzentertritten ausgeführt. Ein Exzenterſtuhl mit 4 Schäften, glatter 
Lade und negativ wirkenden Warenbaum-⸗Regulator für Tuch und Köper ift in der 
Geſamtanſicht durch die Fig. 1225 veranſchaulicht. Zum Weben einer Bindung, welche 
mehr als 10 Schäfte erfordert, iſt eine Schaftmaſchine geeigneter. 

Die Leiſte wird bei mehr als zweibindigen Tuh- und Buckſkinſtoffen in den 
meiſten Fällen feparat bewegt. Das hiebei verwendete Leiſtenexzenter ift verſtellbar 
an der inneren Seite des mit der Kurbelwelle verbundenen Kegelrades angeſchraubt. 
In einer Nut des Exzenters bewegt ſich ein linſenförmiges Gleitſtück, der ſogenannte 
Fiſch; derſelbe iſt infolge der eigenartig verlaufenden doppelten Nut und die Drehung 
des Exzenters gezwungen, bei einer Umdrehung des Stuhles in den äußeren, bei der 
zweiten in den inneren Gang einzutreten. (Aehnlich wie bei dem Schlagmechanismus 
Fig. 1163 und 1164). Durch die Verbindung des Fiſches mit einem an der Stuhl— 
wand gelagerten doppelarmigen Hebel, deſſen zweiter Hebelarm in einem Zahnſektor n 
endigt, iſt der letztere genötigt, eine beſtändig ſchwingende Bewegung zu vollführen, 
welche auf ein Zahnrad g der Leiſtenwelle derart übertragen wird, daß fih das 
Zahnrad bei einer Tour des Stuhles vor-, bei der nächſten zurückdreht. An der 
Leiſtenwelle ſind innerhalb des Stuhles Rollen angebracht, an welchen die Riemen 
mit den Leiſtenhelfen befeſtigt find; dieſe laufen oberhalb des Geſchirrs über weitere 
Rollen und bewirken, daß die Leiſtenfäden das gewünſchte Fach bilden. 

Die Fig. 1225 bis 1227 entnahmen wir einem Kataloge der Sächſiſchen Ma⸗ 
ſchinenfabrik, vormals Rich. Hartmann in Chemnitz. 
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Die Cin- und Ausrückung ſowie Bremſung des Stuhles. 

Der Kurbelbuckſkinſtuhl (wir kehren wieder zu der Konſtruktion der Sächſiſchen 
Webſtuhlfabrik Louis Schönherr, Chemnitz, zurück) wird ſofort raſch und ſicher 
durch einen Bremshebel mit Bremsbacken gebremſt, wenn derſelbe abgeſtellt wird. 
Es iſt dabei gleichgültig, durch welchen Umſtand die Abſtellung erfolgte; ob dies 
durch den Stecher, die Schußgabel oder durch den Weber ſelbſt vorgenommen wurde. 

Die Zeichnungen ab Fig. 1200 zeigen den Stuhl in dem Moment der Tätigkeit, 
in welchem die Antriebſcheibe mit dem Konus in Berührung ift. Auf dem Bolzen 
58 befindet ſich der Hebel 56 drehbar befeſtigt. Derſelbe umſchließt gabelförmig 
die Nabe der Scheibe 47, auf welcher ein Preßring 49 ſteckt, deſſen vorſtehende 
Bolzen in dem Klauenhebel 56 gelagert ſind. Durch das obere Ende des Hebels 56 
geht die Verbindungsſtange 71, welche auf der kleinen Ausrückkurbel 68 durch den 
Bolzen 69 befeſtigt iſt. Die Kurbel 68 iſt feſt auf dem ſenkrecht ſtehenden Bolzen 66, 
an deſſen oberen Ende die große Ausrückkurbel 67 befeſtigt ift. Mit letzterer ver- 
bunden iſt die Ausrückſtange 73, welche über die ganze Breite des Stuhles reicht. 
Auf der Verbindungsſtange 71 und an dem Hebel 56 anliegend, befindet ſich eine 
Preßfeder, welche durch die auf der Stange angebrachten Schraubenmuttern beliebig 
geſpannt werden kann. In eingerücktem Zuſtand ſteht die große Ausrückkurbel 67 
an der Wand an; die kleine Kurbel 68 dagegen ſteht mit der Stangenachſe 71 in gerader 
Linie; es ift fogar zweckmäßig, die Kurbel den fog. toten Punkt eine Kleinigkeit 
überſchreiten zu laſſen, weil dadurch die Verbindungsſtange 71 in dieſer Stellung ſicher 
ſtehen bleibt. Zwiſchen den äußeren Muttern der Stange 71 und dem Hebel muß 
in dieſer Stellung ein kleiner Zwiſchenraum von etwa 3 mm bleiben, damit die 
Preßfeder frei auf den Hebel 56 wirken kann und eine Verbindung der Scheibe 47 
mit dem Konus 52 bewirkt. Der Druck, unter dem dieſe Verbindung erfolgt, iſt 
nach Bedürfnis durch Spannung der Preßfeder zu regulieren und es iſt zu beachten, 
daß die Scheiben bei dem gewöhnlichen Arbeitswiderſtand des Stuhles nicht auf⸗ 
einander gleiten. Uebermäßige Anſpannung, die über die Notwendigkeit hinausgeht, 
iſt inſoweit ſchädlich, als die Preſſung des Ringes 49 auf die Scheibe 47 unnötig 
vermehrt, der Gang des Stuhles erſchwert und die Abnutzung des Preßringes be— 
ſchleunigt wird. Stößt man nun, um den Stuhl außer Tätigkeit zu ſetzen, die 
Stange 73 von ſich nach rechts, jo wird dadurch die Kurbel 68 aus ihrer Ruhe- 
ſtellung herausgedrängt und durch die Verbindungsſtange 71 wird der Hebel 56 
und damit die Scheibe 47 zurückgezogen. Die Antriebwelle und der Konus 52 
bleiben jetzt ſtill ſtehen. Um dieſen Stillſtand augenblicklich erfolgen zu laſſen, iſt 
der Ausrückhebel 56 nach unten verlängert und mit einem Bremsſchuh 60 verſehen, 
der ſich in dem Augenblick auf den Scheibenrand des Konuſſes 52 auflegt, in 
welchem die Antriebſcheibe von dem Konus abgezogen wird. Um den Druck dieſer 
Bremſe zu vermehren und die Ausrückung in der Ruheſtellung des Stuhles ſicher 
zu erhalten, iſt an der Stange 71 eine Zugfeder 1 befeſtigt, welche in dem Haken 
72 eingehängt iſt. 

Zum Zweck der ſelbſttätigen Unterbrechung des Antriebs durch den 
Stuhlmechanismus bei nicht rechtzeitigem Schützeneintritt in die Schützenkaſten iſt 
die große Kurbel 67 mit einer vorſpringenden Nafe verſehen, an welche der Ausrück— 
ſtecher 83 anſtößt, ſobald der Schützen nicht rechtzeitig in den Kaſten tritt. Tritt 
dagegen der Schützen zu richtiger Zeit ein, ſo macht der Stecher 83 eine Schwingung 
nach unten und geht dann ohne Berührung an der Naſe der Kurbel 67 vorbei. 
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In erſterem Fall wird die Ausrückung zurückgeſtoßen und der Stuhl bleibt augen⸗ 
blicklich ſtehen, in letzterem Fall geht er ruhig ſeinen Weg weiter. Bei der Schützen⸗ 
bewegung werden wir nochmals näher auf dieſe Einrichtung zurückkommen. — 
Bezüglich der Stuhlbremſe iſt zu beachten, daß der Hebel 56 ſtets ſo hoch gehalten 
wird, daß der Ring 49 ſich nur frei ſchieben läßt, aber nicht drehen kann. Sollte 
ſich trotzdem mit der Zeit eine zu große Bewegung der Ausrückung herausſtellen, ſo 
iſt der Schuh 60 mit Leder zu belegen. 

Fig. 1202 zeigt noch eine anders angeordnete Stuhlbremſe. Die Stuhl- 
bremſe iſt hier ſeparat in dem Stelleiſen 62 gelagert. Der Bremshebel 61 legt ſich 
hier von hinten auf den Konus 52 und wird durch die Zugſtange 64 mit dem 
Ausrückhebel 57 verbunden. Hier läßt ſich die Bewegung der Ausrückung durch 
Verſtellen der Schraubenmuttern an der Zugſtange 64 regulieren. 


Die Kettenſpannung. 


Dieſelbe iſt ein ſehr wichtiger Faktor bei der mechaniſchen Weberei und an 
dieſen Kurbelſtühlen in drei verſchiedenen Anordnungen ausgeführt, nämlich: 

a) durch Bandbremſe, wie Fig. 1228 bis 1230 zeigt. 

In den Lagern 611 (Fig. 1229) liegt feſt in den Zapfen gelagert der Ketten— 
baum 600 mit den Garnſcheiben 608 und den Bremsſcheiben 601 und 602. Die 
letzteren Scheiben ſtehen loſe auf dem Baum und ſind mit Sperrklinken ver⸗ 
ſehen, welche in die feſt mit dem Garnbaum verbundenen Sperrräder 603 und 604 
eingreifen. Die Garnſcheiben beſtehen aus einem Holzring und zwei gußeiſernen 
Flanſchenringen, womit die Garnſcheiben auf dem Kettenbaum dadurch feſtgeſchraubt 
werden, daß man dieſe getrennten Flanſchenſcheiben feſt zuſammenſchraubt. Die 
Scheiben ſtehen dadurch vollſtändig gerade und rundlaufend, ohne daß der Baum 
durch etwaiges Verſchieben der Scheiben (für verſchiedene Breiten) irgendwie verletzt würde. 
In Wandlagern und in Lagern 633, die an dem Mittelriegel befeſtigt ſind, liegt loſe die 
Welle 631, auf welcher die Bremsbandkurbeln 634 und 635 feſtgekeilt ſind. Am Mittel⸗ 
riegel ſind die Schieberſtelleiſen 636 (Fig. 1228) befeſtigt, in welchen die Schieber 637 
ſitzen und die mit Filztuch belegten Bremsbänder 640 eingehakt werden, während 
dieſelben mit dem entgegengeſetzten Ende in den Haken der Kurbeln 634 und 635 ein⸗ 
gehakt ſind. Durch die Schrauben 638 werden die Bremsbänder in eine beſtimmte 
Stellung gebracht, die ſich nach der Stellung des Differentialhebels 635 richtet. Dieſen 
Differentialhebel umgreift nämlich das Zugband 622, welches mit einer auf 635 
laufenden Rolle 623 verjehen iſt. Das andere Ende des Zugbandes ift mit dem 
kleinen Hebel 620 verbunden, der feſt auf den Bolzen 621 mit dem Hebel 618 in 
Verbindung iſt. Von dem Hebel 618, reſp. von dem Bolzen 619 aus geht eine 
Zugſtange 616 auf einen Gewichthebel, der durch ein Gewicht 614 auf dem entgegen⸗ 
geſetzten Schenkel belaſtet iſt. Dadurch werden die Bremsbänder geſpannt und man 
hat die Schraube 638 nötig, um die Bremsbänder fo anzuziehen, daß der Differenzial- 
hebel 635 gerade im Kreisbogen liegt, den das Zugband 622 beſchreibt, wenn man 
dasſelbe auf dem Hebel auf und nieder ſchiebt. Die Rolle 623 darf in keinem 
Fall hinten am Mittelriegel anſtoßen. Durch die Schraube 617 wird der Gewicht⸗ 
hebel 613 ſo geſtellt, daß er ungefähr horizontal liegt. Je ſchwerer man arbeiten 
will, deſto näher dem Hebeldrehpunkte 615 ſetzt man die Mutter 617 in den Hebel 
ein und umgekehrt. Kleinere Differenzen werden durch Verſchiebung des Gewichts 
614 reguliert. Um die Regulierung der Kettenſpannung nach dem abnehmenden 
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Durchmeſſer des Kettenbaumes ſelbſttätig wirken zu laſſen, iſt die Fühlwelle 629 
mit der Fühlerrolle 630 vorhanden. Die Rolle liegt auf dem Garn des Ketten- 
baumes auf. Am Ende der Welle iſt der Gewichthebel 226 angeordnet, der mit Hilfe 
des Armes 625 das Zugband 622 trägt und dasſelbe auf dem Differentialhebel 635 
hebt und ſenkt, wie der Kettenbaumdurchmeſſer es verlangt. Wenn der Baum leer 
iſt, ſteht das Zugband auf der tiefſten, wenn er voll iſt, ſteht es dagegen auf der 
höchſten Stelle am Hebel 635. Das Bremsband auf der linken Seite des Stuhles, 
welches in Fig. 1230 beſonders gezeichnet iſt, wird durch die Schraube 638 ſo weit 
geſpannt, daß zwiſchen dem Hakenbund und der federnden Befeſtigung des Hakens 
ein Zwiſchenraum von etwa 3 mm entſteht. Es iſt wohl zu beachten, daß dieſes 
Band erſt geſpannt wird, nachdem die ganze übrige Bremsvorrichtung bis auf die 
genügende Spannung bereits richtig eingeſtellt war. 

Ratſam iſt es, den Filz der Bremsbänder bei jedesmaliger Neuauflegung einer 
Kette mit gutem, pulveriſierten Graphit (Waſſerblei) einzureiben. 

Nachdem die Kette den Kettenbaum verlaſſen, wird dieſelbe über die Walkwelle 
641 geführt. Dieſe Walkwelle wird mechaniſch in Schwingung verſetzt, weswegen 
wir dieſe Art Lagerung der Walkwelle mit dem Ausdruck: „Bewegliche Walkwelle“ 
bezeichnen. Dieſelbe iſt wie folgt angeordnet: Auf der Verbindungswelle 642 (Fig. 
1229) liegt auf jeder Seite des Stuhls ein Hebel 643 und 644. Dieſe Hebel ſind 
mit ſtellbaren Lagern verſehen, in denen die Walkwelle liegt. Die Lager 645 ſind 
durch die Schrauben 646 verſtellbar. Die Hebel 643 und 644 greifen den Wänden 
entlang bis über zwei Rollen 649, die ſich in den Ladenwinkeln auf den Bolzen 648 
befinden. Dadurch werden die Hebel 643 und 644 in Schwingung verſetzt und zwar 
folgt die Bewegung der Walkwelle genau der Bewegung der Lade, ſo daß die Kette 
gerade in dem Moment angeſpannt wird, wenn der Anſchlag der Lade an die Ware 
erfolgt. Die Bewegung würde aber zu groß ſein, wenn man dieſelbe nicht beliebig 
verändern könnte, und dazu dienen die Stelleiſen 647. Die Hebel 643 und 644 
ſetzen ji auf diefe Stelleiſen auf. Man hat es durch Höher- oder Tieferſtellen der 
Stelleiſen vollſtändig in der Hand, die Bewegung der Walkwelle zu regulieren. Da- 
bei hat man ſich hauptſächlich nach der Elaſtizität der Kettengarne zu richten. Je 
weniger dehnbar das Garn iſt, deſto größer wird man die Bewegung der Walkwelle 
machen müſſen, um zu erzielen, daß das Garn bei geöffnetem Fach lockerer iſt, als 
bei geſchloſſenem Fach. Je gleichmäßiger die Spannung der Kette der Fachbildung 
entſpricht, deſto beſſer wird dieſelbe arbeiten. Zu große Walkbewegung kann ebenſo— 
gut ſchaden, als wenn dieſelbe zu klein iſt. 

Erwähnen wollen wir hier noch, daß außer der oben beſchriebenen Anordnung 
der Bandbremſe mitunter auch die ſogenannte Muldenbremſe angewandt wird. 


b) Durch negativen Regulator. (Schwebender Regulator.) 

Dieſe Anordnung zur Kettenſpannung zeigt Fig. 1236 bis 1242. 

Die Bezeichnung negativ iſt eigentlich nicht ganz zutreffend, vielmehr iſt dieſer 
Ausdruck nur gebräuchlich im Gegenſatz zur Bezeichnung poſitiv, welche gebraucht 
wird für einen Regulator, der unter allen Umſtänden, ſobald der Stuhl arbeitet, ein 
beſtimmtes Quantum Kette abwickelt. Dieſer negative oder ſchwebende Regulator 
ſchaltet nur dann Kette ab, wenn wirklich welche verwebt wird, genau ſo, wie es die 
Bandbremſe tut. Hört alſo der Abzug der Ware beim Warenbaum auf, ſo hört 
auch der Regulator auf, Kette abzuwickeln. 
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Der Kettenbaum iſt, wie früher bei der Bandbremſe beſchrieben, beſchaffen, nur 
ſind die Bremsſcheiben in Wegfall gekommen, dagegen iſt die eine Seite mit einem 
Schnecken⸗ oder Schraubenrad 707 (Fig. 1237 und 1238) verſehen. An der Wand iſt 
die Regulatorſtange 700 befeſtigt, in welcher die ſtehende Schneckenwelle 702 ruht, 
die am unteren Ende über dem Lager mit einer Schnecke oder endloſen Schraube 
verſehen ift, die mit dem Rad 707 in Eingriff ſteht. Ueber dem oberen Lager iſt 
feſt auf der Schneckenwelle das Winkelrad 705 (ſiehe auch Fig. 1166). Winkelig zur 
Schneckenwelle liegt in der gleichen Stange die Querwelle 709 und darauf feſt das 
Winkelrad 706 mit dem Rad 705 im Eingriff. Auf der Querwelle ſteht loſe außer⸗ 
dem das mit einem kleinen Stirnrad verſehene Exzenter 713 und daneben mit der 
Querwelle feſt verbunden das Schaltrad 708, dann folgt auf der gleichen Welle loſe 
laufend der Schaltwinkel 714 und feſt auf der Welle die Kurbel 722. Der Schalt⸗ 
winkel 714 ift durch Zugſtange 716 mit einer auf der Kurbelwelle feſtſitzenden Kurbel 
253 verbunden und wird durch dieſe in oszillierende Bewegung gebracht. Auf dem 
Winkel 714 iſt die Schaltklinke 720 mittels Bolzen 718 ſo befeſtigt, daß dieſelbe das 
Schaltrad 708 übergreift und in dasſelbe eingreift. Dadurch wird die Querwelle und 
alle damit in Verbindung ſtehenden Teile in periodiſch ſich wiederholende Drehung 
verſetzt und ſomit auch die Kette von dem Kettenbaum abgewickelt. Zur Spannung 
und Führung der Kette dient die Walkwelle reſp. Streichbaum 641, die aber hier 
anders gelagert iſt, als bei der Bandbremſe beſchrieben wurde. An der Wand ſind 
die Lagerböcke 732 und 733 befeſtigt und an dieſen verſtellbar die Walkwellenlager 
734 und 735. Dieſe Lager ſind länglich, wie aus Fig. 1169 und 1170 zu erſehen, 
und ſowohl in der Höhe und Tiefe, als auch um ihre Mittelachſe verſtellbar. Die 
Walkwellenzapfen ſind mit Rollen verſehen und es kann die Walkwelle auf dieſen 
Rollen und der Lagerſohle der Lager 734 und 735 gleiten oder rollen. Durch die 
Hebel 730 und 731 wird die Walkwelle ſtets nach hinten gepreßt, zu welchem Zweck 
dieſe Hebel 730 und 731 mittels der Zugſtangen 729 mit einem Hebelpaar 724 ver⸗ 
bunden ſind, die ſich auf der am Mittelriegel gelagerten Welle 631 befeſtigt befinden. 
Außerhalb der Wand ſteckt feſt auf der gleichen Welle ein dritter Hebel 723, von 
welchem eine Zugſtange 616 auf den Gewichtshebel 721 geht und in demſelben durch 
die Kreuzmutter 617 eingehängt iſt. Das gegenſeitige Hebelende iſt wieder mit dem 
Gewicht 614 belaſtet und dadurch iſt die Kraft, mit welcher die Walkwelle dem Ketten⸗ 
zug entgegengepreßt wird, regulierbar. 

Das Maß der zu verarbeitenden Kette iſt aber variabel, wie auch der Durch— 
meſſer des Kettenbaumes variabel iſt und daher iſt es durchaus notwendig, daß ſich 
die Abwickelung nach dem Verbrauch der Kette beim Weben richtet. Würde man 
mit der eben beſchriebenen Kettenſpannung arbeiten, ohne daß abgeſchaltet oder nur 
zu wenig abgeſchaltet würde, ſo würde die Walkwelle ſich immer näher nach dem 
Geſchirr zu ziehen. Würde die Schaltung dagegen zu groß ſein, ſo würde die Walk— 
welle immer weiter nach rückwärts gepreßt werden. Dieſe beiden Bewegungen ſind 
aber nur auf ein verhältnismäßig geringes Maß zuläſſig, wenn ſich die Kettenſpan⸗ 
nung nicht verändern ſoll. Man benutzt daher dieſes kleine zuläſſige Maß der Verſchie⸗ 
bung der Walkwelle zur Regulierung der Schaltung. Zu dieſem Zweck iſt der Gewicht⸗ 
hebel 721 mit einem Radſektor verſehen, der in das Rad des Exzenters 713 eingreift. 
Durch dieſen Exzenter kann man nämlich die Schaltklinke 720 früher oder ſpäter in das 
Schaltrad eingreifen laſſen und ſogar den Eingriff ganz unterbrechen, und dadurch 
reguliert ſich vollſtändig ſelbſttätig die Abwickelung der Kette auf dem Kettenbaum. 
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Es wird hieraus leicht verſtändlich fein, daß die ganze Spannung eigentlich in 
der Belaſtung der Walkwelle liegt, und da die Lagerung der Walkwelle eine Ver— 
ſchiebung derſelben zuläßt, ohne daß die Spannung ſich verändert, ſo geht daraus 
auch hervor, daß es gar nicht darauf ankommt, ob es 3, 4, 5 oder auch mehr 
Schuß gar nicht ſchaltet oder ob es regelmäßig bei jedem Schuß ſchaltet. Die Span- 
nung wird immer ein und dieſelbe bleiben, ſo lange die Walkwelle noch frei 
in der Belaſtung ſchwebt. Weder Temperaturveränderung, noch ſonſt irgend 
ein äußerer derartiger Einfluß kann eine Einwirkung auf die Kettenſpannung haben, 
ſo lange die Stellungen der einzelnen Teile unverändert richtig bleiben. Fig. 1237 
zeigt die ganze Anordnung, wie ſolche bei normalem Arbeiten ſtehen ſoll, in dem 
Moment, wo die Schaft⸗ oder Jacquardmaſchine geöffnet ift und kurz vor Beginn 
des Schluſſes ſteht. Die Kurbel 253 ſteht auf dem höchſten Stand und das Exzenter 
713 hat die Schaltklinke noch ausgehoben. Der Hebel 721 ſteht dabei noch ziemlich 
wagerecht. Es bedarf noch einiger Schüſſe, ehe die Schaltklinke zuin Eingriff in das 
Schaltrad kommen kann und wird ſich der Gewichtſchenkel des Hebels 721 dement- 
ſprechend noch etwas heben. 

Die Lager der Walkwelle ſind horizontal geſtellt und die Walkwelle hat in dem 
Lager ungefähr die Stellung, wie in Fig. 1240 zu erſehen. Wenn die Schaftmaſchine 
ſich geſchloſſen hat, muß zwiſchen der Zapfenrolle und der Rückwand des Lagers 
immer noch ein freier Raum von 20 mm bleiben, damit die Walkwelle im Notfall 
noch ſoviel weiter zurückgepreßt werden könnte. In keinem Fall darf die Welle 
in den Lagern feſtgepreßt werden. 

Zur Regulierung der Dichtigkeit beobachte man folgendes: Die Stellung, wie 
Fig. 1237, iſt diejenige für „mittelſchwer“. Dabei ſtehen alſo die Walkwellenlager 
wie Fig. 1240. Die Zugſtange 616 ſteht im Gewichthebel in der mittleren Kerbe. 
Das Gewicht 614 läßt ſich noch für leichter nach innen, für ſchwerer nach außen 
verſchieben. 

Sollte ſich nun herausſtellen, daß die Verſchiebung des Gewichtes nicht genügt, 
ſo kann man, um ſchwerer zu arbeiten, die Zugſtange 616 in die erſte Kerbe links 
einhängen, man kann aber auch, was beſſer iſt, die Lager 734 und 735 ſo ſtellen, 
wie Fig. 1239 aufweiſt. 

Wird das Gewebe aber zu ſchwer, ſo wird man die Zugſtange 616 auf dem 
Hebel 721 in die äußerſte Kerbe rechts ſetzen und ſollte dies nicht genügen, ſo kann 
man die Lager 734 und 735 in eine Neigung ſtellen, die der Fig. 1239 entgegenſteht. 

Unter Umſtänden ſind auch verſchieden ſchwere Gewichte 614 zu verwenden. 

Man beachte wohl, daß die Lager 734 und 735 ſtets genau miteinander parallel 
ſtehen, ſowie daß alle Teile der Zugſtangen 729 und Welle 702 ſehr leicht beweglich 
ſein müſſen. 

Damit ſich der Gewichtshebel 721 niemals überſchlagen kann, wodurch der Kopf 
der Stange 700 weggeſchlagen werden könnte, iſt unter dem einen Hebel 730 oder 731 
ein Stelleiſen 647 anzuſchrauben und zwar ſo, daß bei regelmäßiger Arbeit und ge— 
öffneter Maſchine zwiſchen Hebel und Stelleiſen immer ein Zwiſchenraum von etwa 
8 mm bleibt. 

Beobachtet man dies alles genau, jo wird man eine tadelloſe Warenbaum⸗ 
regulierung haben. 

Fig. 1238 zeigt eine von der vorſtehend beſchriebenen Anordnung abweichende 
Einrichtung, die aber nur wenig in Anwendung iſt. Die Wirkung iſt dieſelbe, der 
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Unterſchied liegt nur darin, daß die Welle, welche die Abwickelung reguliert, unter⸗ 
halb des Kettenbaumes in die Winkel 748 gelegt iſt und daß die gewöhnliche Walk⸗ 
bewegung der Walkwelle beibehalten iſt, wie ſolche bei der Bandbremſe beſchrieben wurde. 
Der Stuhl erfordert mit dieſer Einrichtung aber etwas mehr Raum in der Tiefe. 

Im übrigen vergleiche man den Artikel über Warenbaumregulatoren, da dieſe 
mit den Kettenbaumregulierungen in enger Verbindung ſtehen. — 

e) Durch pofitiven Kettenbaum-Regulator. Fig. 1243 bis 1246 zeigen 
die Konſtruktion einer Kettenablaßvorrichtung, welche man deshalb pofitiv nennt, weil 
die Abſchaltung der Kette ununterbrochen nach einem beliebig zu beſtimmenden Maß 
gleichmäßig ſtattfindet, gleichviel ob der eingeſchlagene Schuß ſtark oder ſchwach iſt, 
oder ob der Stuhl auch ganz ohne Schuß weiter läuft. Es iſt das eine dem 
Kurbelſtuhl angepaßte Modifikation des, an den übrigen Stühlen ſeit Jahren mit 
ſehr großem Erfolg verwendeten Schraubenregulators (Sauers Pateritregulator). 

Der Kettenbaum iſt wieder, wie bei dem vorigen Regulator, mit einem 
Schraubenrad verſehen, in welches eine Schnecke oder Schraube eingreift, die ganz 
ebenſo auf einer Welle befeſtigt iſt und auch in einer ähnlichen Stange ruht wie 
bei dem negativen Regulator. Es iſt nur die Schaltung und der dazu verwendete 
Mechanismus ein anderer. 

Die in der Stange 655 liegende Querwelle 658 trägt außerhalb des Lagers 
den Schalthebel 662, auf welchem eine Anzahl Fallen 671 und 672 befeſtigt ſind, die 
je zur Hälfte einander gegenüber ſtehen und die in ein Rad eingreifen, das neben 
dem Schalthebel ebenfalls auf der Querwelle befeſtigt iſt. Die Hälfte der Fallen 
wird durch einen zweiten Hebel 668 außer Eingriff gehalten. Für dieſen Zweck iſt 
der Hebel 668 durch eine Zugſtange 673 mit dem Hebel 674 verbunden. Dieſer Hebel 
iſt mit einem zweiten Hebel 675 zuſammen auf dem Bolzen 677 in dem Stelleiſen 
678 gelagert, das an der Schaftmaſchinenſtütze oder der Chorbrettſtütze befeſtigt wird. 
Das Uebergewicht der Hebel 674 und 675 hält diejenigen Faden im Eingriff mit 
dem Rade 661, welche beſtimmt ſind, die Kette abzuſchalten. Seine oszillierende 
Bewegung erhält der Schalthebel 662 vermittelſt des Zugbandes 691 von dem 
Kuliſſenhebel 689. Dieſer Hebel ſchwingt ſich um den in der Stange befeſtigten 
Bolzen 688, und zwar wird dieſe Schwingung hervorgebracht durch die Verbindung 
des Hebels mittels der Zugſtange 686 mit der Skalakurbel 681, die auf der Kurbel- 
welle 684 befeſtigt iſt. Durch die Schraube 685 in der Skalakurbel läßt ſich die 
Größe der Schwingung, bezw. die Schaltung der Kette beliebig regulieren. Da eine 
Umdrehung des Kettenbaumes, wenn derſelbe voll iſt, noch einmal ſoviel Kette ab- 
gibt, als wenn er beinahe leer iſt, ſo iſt eine der Veränderung des Durchmeſſers 
entſprechende Regulierung der Schaltung nötig und dieſe wird erreicht durch das 
Fühlholz 630 in Verbindung mit der Fühlwelle 629, dem Hebel 696 und der Zug— 
ſtange 695. Durch dieſe Einrichtung wird das Zugband 691 in der Kuliſſe des 
Hebels 689 von oben nach unten geführt, ſo daß die Bewegung des Hebels 662 
genau in dem Verhältnis größer wird, in welchem der Durchmeſſer des Ketten⸗ 
baums abnimmt. Der Stuhl iſt mit beweglicher Walkwelle verſehen, die genau ſo 
ausgeführt iſt, wie bei der Bandbremſe. 

„Die ganze Anordnung ift außerordentlich einfach, da man eigentlich gar nichts 
dabei zu beachten hat, als daß die Regulierung der Dichtigkeit des Gewebes durch 
die Schraube 685 genau und vorſichtig gemacht wird. Sie wird bei ſtarken 


Spannungen die Kette mehr ſchonen, als der negative Regulator. Es iſt nur das eine 
Schams, Weberei. 10 . 
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dabei zu berückſichtigen, daß dieſer Regulator nur für möglichſt gleichmäßige Schuß⸗ 
garne und für Waren, die nur einer ſehr geringen Walke unterzogen werden, zu 
empfehlen iſt. Dabei erfordert das Rückwärtsweben mehr Aufmerkſamkeit ſeitens 
des Webers, als bei dem negativen Regulator, obgleich auch dieſe Einrichtung ſo 
bequem wie möglich gemacht iſt. Es ſind hierfür die Riemen 571 auf der einen 
Seite mit dem Hebel 675, auf der anderen Seite mit dem Wendehaken der Schaft⸗ 
maſchine verbunden. Ein zweiter gleicher Riemen iſt an dem Hebel 674 befeſtigt 
und geht über den Stuhl weg an den Bogen. Hat man zurückzuweben, ſo zieht 
man beide Riemen an, und ſo wie die Karte rückwärts läuft, ſo wird auch der 
Regulator die abgelaufene Kette wieder aufwickeln. Hat man aber nur Schuß zu 
ſuchen, ohne daß welcher verloren oder herausgenommen zu werden braucht, ſo zieht 
man nur den Riemen für den Hebel 674 an und der Regulator wird dann weder 
rückwärts noch vorwärts ſchalten. Den Warenbaumregulator muß man dabei allerdings 
mit der Hand zurücklaſſen, wenn eine größere Anzahl Schußfaden herausgenommen 
worden iſt und man wird einige Aufmerkſamkeit darauf zu verwenden haben, daß die 
Spannung beim Wiederbeginn der Arbeit genau richtig iſt. Die Erfahrung hat jedoch 
gelehrt, daß die Arbeiter dieſe Fertigkeit ſehr bald ſich angeeignet haben. Wird mit 
Schußwächterſchützen gearbeitet, ſo fällt dieſe Schwierigkeit ohnedies beinahe ganz weg. 

Die Fig. 1245 und 1246 zeigen die Anordnung der Schaltung bei Jacquard— 
ſtühlen. Hier ift die Skalakurbel durch einen mit dem Jacquardhebel verbundenen 
Skalahebel 699 erſetzt und ein darin befeſtigter Bolzen greift in den Schlitz des Ru- 
liſſenhebels 690. Je höher der Bolzen geſchraubt wird, deſto mehr Kette wird der Regu- 
lator abſchalten. Die übrigen Einrichtungen ſind dieſelben, wie vorſtehend beſchrieben. 

Es ift noch zu bemerken, daß ein- und zweigängige Schnecken und Schnecken⸗ 
räder zur Verwendung kommen. Die zweigängigen Räder werden jedoch nur da 
verwendet, wo die Schußzahl eine ſehr geringe iſt. Bei den neueſten Regulatoren 
iſt auch dies nicht mehr nötig, da man, ſobald die Schaltbewegung nicht mehr aus— 
reicht, die Winkelräder 705 und 706 (Fig. 1236) austauſchen kann, indem man auf 
die Querwelle das größere Rad, auf die Schneckenwelle das kleinere Rad nimmt, 
während für dichte Gewebe, ſoweit als nur die Schaltung ausreicht, die umgekehrte 
Stellung der Räder innezuhalten iſt. 

In enger Verbindung mit der Kettenſpannung ſteht 


der Waren abzug oder die Warenbaumregulierung. 

Der negative Warenbaumregulator. Für die Buckskinfabrikation 
wird ausnahmslos nur der negative oder ſchwebende Warenbaumregulator in An⸗ 
wendung gebracht, wie ſolchen die Fig. 1232 bis 1234 zeigen, und zwar zeigen die 
Fig. 1232 und 1233 die Anordnung zum Aufwickeln der Ware und Fig. 1234 die 
für Abwickelung der Ware in einen Kaſten. Beide Anordnungen ſind einander 
ziemlich gleich, nur iſt bei der Anordnung für die Aufwickelung der Ware ein ein⸗ 
facher Warenbaum, der zur Befeſtigung der Ware mit Haken verſehen iſt, vorhanden, 
während für letztere Anordnung dieſer Kettenbaum mit gelochten Blechſtreifen belegt 
iſt, um die Ware durch Friktion mitzunehmen; dann iſt ein zweiter Baum vorhanden, 
der dazu dient, daß die Ware einen möglichſt großen Umfang vom Warenbaum 
umſchließt, um eine ſichere Mitnahme zu bewirken. Dieſes iſt der ſogenannte Auf⸗ 


legbaum, über welchen die Ware weggeführt wird, um unter dem Stuhl in den 
Kaſten zu fallen. 
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Bei der Anordnung nach Fig. 1233 ift 760 der Warenbaum. Derſelbe ift ge⸗ 
lagert unter dem Bruſtbaum in den beiden Stuhlwänden. Auf der linken Seite iſt 
auf dem Baum das Stirnrad 777 befeſtigt und in dieſes greift ein kleines Rad 778, 
das auf dem ebenfalls in der Wand gelagerten Bolzen 779 feſtſitzt. Außerhalb der 
Wand ift feft auf dieſem Bolzen das Schaltrad 763 (ſiehe auch Fig. 1162). Auf 
dem Bolzen 769 ſitzt ein Schalthebel 765, der mit der Schaltfalle 766 verſehen ift, 
die in das Schaltrad eingreift. Der eine Schenkel des Hebels 765 iſt mit einem 
Gewicht 770 belaſtet, welches auf das Schaltrad fortſchiebend wirkt. An der Laden⸗ 
ſtelze iſt der Mitnehmer 782 angeſchraubt, auf welchen der zweite Schenkel des Hebels 
765 fidh fo lange auflegt, als der Gegendruck des Schaltrades die Kraft nicht über- 
ſteigt, mit welcher das Gewicht 770 vorwärtsſchiebend wirkt. Damit das Rad 763 
nicht immer wieder mit der Schaltfalle zurückkommen kann, ſind die Gegenfallen 
772 und 773 auf dem Bolzen 774 angebracht und dieſe legen ſich dem Rückgang 
des Rades entgegen, ſo daß die Schaltfalle weitergreifen kann. 

Da der Durchmeſſer des Warenbaumes durch das Aufwickeln der Ware immer 
größer wird und dadurch alſo auch der Hebeldruck, mit welchem die geſpannte Kette 
auf den Regulator wirkt, jo ift das Gewicht 770 auf dem Hebel 765 lofe und wird 
durch einen Bügel 783 nach und nach von dem Hebelſchwingungspunkt entfernt, 
was dadurch geſchieht, daß das an dem Bügel befeſtigte Gewicht 784 auf der Ware 
aufliegt und durch die Ware, welche den Durchmeſſer des Baumes und des 
Winkels fortwährend vergrößert, in gleichem Verhältnis abgedrängt wird. 

Zur Vermehrung der Abzugskraft hat der Stuhl eine Feder, welche an dem 
Bügel, der an das Gewicht 770 befeſtigt ift, eingehangen wird. Dieſe Feder kann mehr 
oder weniger geſpannt werden. Auch kommen verſchiedene Gewichte 770 zur Verwendung. 

Die eben beſchriebene Einrichtung des Warenbaumregulators hat den Vorteil, 
daß der Weber die Ware auch auf der unten liegenden Seite zu ſehen bekommt, 
ſobald dieſelbe auf den Warenbaum ſich aufwickelt, und daß die obere Seite gedeckt 
bleibt. Beſonders bei Jacquardweberei, wo leicht ein Faden liegen bleiben kann, 
iſt dies beachtenswert. 

Bei Fig. 1234 erfolgt der Auflauf der Ware auf den Warenbaum von der 
entgegengeſetzten Seite und hat daher auch das Schaltrad entgegengeſetzt zu laufen. 
Dementſprechend ſind die Schaltfallen verändert, ſo daß ſolche ziehend wirken, während 
ſie vorher ſtoßend angebracht waren. Dann iſt hier die Fühlervorrichtung wegge⸗ 
fallen, da der Durchmeſſer des Warenbaumes unverändert bleibt. Das Gewicht 770 
wird nach Bedürfnis näher oder ferner dem Schwingungspunkt des Hebels 787 feft- 
geſchraubt. Es iſt zu beachten, daß der Baum und ſämtliche Teile des 
Regulators recht leicht ſich drehen. 

Die Wirkung dieſer zwei Einrichtungen iſt genau dieſelbe. Der negative oder 
ſchwebende Regulator wickelt nur dann Ware auf, wenn ſolche durch die Lade vor- 
geſchlagen wird, wirkt alſo durchaus nicht entſcheidend auf die Dichtigkeit des Ge- 
webes. Auch auf die Gleichmäßigkeit des Gewebes wirkt er nur indirekt, indem die 
Kraft, welche die Ware vorwärts zieht, immer in einem gewiſſen Verhältnis geringer 
ſein muß, als die Kraft iſt, welche die Kette dem Anſchlagen des Schuſſes und dem 
Fachtreten entgegenzuſetzen hat, um ein Gewebe in vorgeſchriebener Dichte zu er- 
zeugen. Dieſe Regulierung der Abzugskraft erfordert einige Aufmerkſamkeit. Man 
richte ſich dabei genau nach dem Vorſchlag der Ware durch die Lade. Man glaube 
ja nicht, daß man die Ketten ſchonen wolle dadurch, daß man den Vorſchlag der 
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Ware recht groß mache. Dieſes zu ſtarke Vorſchlagen ift entſchieden ein Fehler. 
Andererſeits darf man auch nicht ganz ohne Vorſchlag arbeiten. Man beachte auch 
bei den ſchwerſten Waren wie bei den leichteſten ungefähr einen Vorſchlag von 
etwa 6 mm. 

Die Mahnung, nicht zu viel Vorſchlag der Ware zu behalten, muß namentlich 
bei Anwendung des negativen Kettenbaumregulators betont werden. Nicht ſelten 
iſt die Meinung verhanden, daß die Kette zu ſtraff ſtehe und daß dieſem Umſtand 
dadurch abgeholfen werden könnte, wenn der Warenbaum weniger ſtark abziehen 
würde. Dies iſt gerade bei dieſer Art Kettenbaumregulierung ein Irrtum. Die 
Spannung würde ſich durch geringeren Abzug in keiner Weiſe verändern, weder 
ſtraffer noch lockerer werden, da die Walkwelle die Kette genau ſo viel zurückzieht, 
als die Lade vorſchlägt, wenn der Warenbaum dieſelbe nicht aufwickelt. Man beachte 
alſo, wie geſagt, genau, daß die Vorarbeitung der Ware vor der Lade nicht mehr 
und nicht weniger ſtark ift, als dieſelbe der Dichtigkeit des Gewebes, die durch den 
Kettenbaumregulator zu beſtimmen ift, entſpricht und man wird, ſofern dieſer letztere 
Mechanismus richtig arbeitet, gewiß nicht über unregelmäßiges, ſchlechtes Arbeiten 
des Stuhles zu klagen haben. 

Für Jacquardgewebe mit großen Muſterrapporten, die ganz genau die Größe 
des Rapportes einhalten müſſen, genügt dieſe Regulierung der Dichtigkeit aber 
immerhin nicht. Es iſt dazu 


der poſitive Warenbaumregulator*) 
erforderlich. Die Anordnung eines ſolchen Regulators zeigt Fig. 1228 und 1231. 

Warenbaum und Auflegbaum ſind hier wie bei Fig. 1234 angeordnet. Statt 
des Stirnrades ift aber hier auf der rechten Seite des Stuhles auf dem Waren- 
baum ein Schneden- oder Schraubenrad befeſtigt. In dieſes Schraubenrad greift eine 
endloſe Schraube 803 (Fig. 1228), die auf einem Bolzen 801 befeſtigt ift, der in dem 
an der Wand befeſtigten Stelleiſen 802 drehbar gelagert iſt. Außerhalb des Stell— 
eiſens ſitzt loſe auf dem Bolzen die Schaltſcheibe 795 und daneben ein doppeltes 
Schaltrad 799 feſt mit dem Bolzen 801 verſchraubt. Gleichzeitig mit verſchraubt iſt 
die Hand⸗ und Bremsſcheibe 800. Auf der Schaltſcheibe 795 iſt eine zweiſeitige 
Falle 798 (Fig. 1231) ſo befeſtigt, daß ſie abwechſelnd in die Wechſelräder oder 
Schalträder eingreift, damit letztere, je nachdem die Falle für Vorwärts⸗ oder Rück⸗ 
wärtslauf in Eingriff iſt, die Schnecke oder endloſe Schraube vorwärts oder rückwärts 
dreht. Die Schaltſcheibe, woran die Falle befeſtigt iſt, wird in oszillierende Bewegung 
gebracht durch das an der Kurbelſcheibe 792 befeſtigte Zugband 794 (Fig. 1231 
und 1228). Der Befeſtigungsbolzen 793 in der Scheibe 792 iſt verſtellbar und iſt 
ſo einzuſtellen, daß die Schaltfalle regelmäßig bei jedem Schuß das Schaltrad um 
ein, zwei, drei oder vier Zähne weiter ſchiebt, je nachdem die Anzahl Schuß auf ein 
beſtimmtes Maß verſchieden ſein muß. Die Scheibe 792 erhält von der Schlag⸗ 
exzenterwelle den Antrieb. 

Nachdem die Ware vom Auflegbaum abgelaufen iſt, wird ſie auf dem Wickel⸗ 
baum 806 aufgewickelt. Dieſer Baum iſt in den Schlagwellenſtelleiſen 808 und 809 
gelagert und mit einem Schaltrad verſehen. In dieſes Schaltrad greift eine Schalt⸗ 
falle 813, welche auf dem Hebel 811 ſitzt, der auf dem verlängerten Ladenfuß⸗ 
bolzen 137 befeſtigt iſt und dadurch mit der Lade in Schwingung kommt. 


) Sächſ. Webſtuhlfabrik Louis Schönherr in Chemnitz. 
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Als Gegenfalle dient die auf dem gleichen Bolzen ſitzende Falle 815. 

Um ein etwaiges ſelbſttätiges Vorwärtslaufen der Schneckenwelle zu ver⸗ 
hindern, kann über die Bremsſcheibe 800 ein Bremsband in gezeichneter Weiſe gelegt 
werden. 

Fig. 1235 zeigt die gleiche Anordnung mit dem einzigen Unterſchied, daß fih. 
die Ware in entgegengeſetzter Richtung aufwickelt. 

Bei dieſem poſitiven Warenbaumregulator iſt die Kettenſpannung ziemlich ohne 
Einfluß auf die Dichtigkeit der fertigen Ware. Der Warenbaumregulator zieht eben 
ein beſtimmtes Quantum Ware oder Kette herein, gleichviel, ob ſie verwebt iſt oder 
nicht. Die Spannung der Kette hat nur Einfluß auf das Ausſehen der Ware. Iſt 
die Spannung der Kette zu groß, d. h. größer als die Bindung es verlangt, ſo wird 
die Kette zu ſtraff arbeiten und dieſelbe mehr als nötig angeſtrengt werden. Iſt die 
Spannung zu locker, ſo wird bei dichteren Geweben der Schuß nicht in das Gewebe 
fallen und die Vorarbeitung von der Lade wird ſo groß werden, daß der Schützen 
gar nicht mehr durchs Fach gehen kann. Die Kettenſpannung muß daher genau 
nach Bedürfnis und dem Gefühl des Webers reguliert werden. 

Hat man herauszutrennen, ſo läßt man den Warenbaumregulator durch Um⸗ 
ſteuerung der Schaltfalle ſo viel Schuß zurückweben, als herauszunehmen iſt. Dabei 
hat man vor Beginn der neuen Arbeit dafür zu ſorgen, daß die Kette wieder mit 
der richtigen Spannung vor dem Anſchlag liegt. Als Kettenſpannung iſt bei dieſem 
Warenbaumregulator die Bandbremſe oder der negative (ſchwebende) Regulator zu 
verwenden. i 

Um nun die Dichtigkeit für ein beliebiges Gewebe zu erhalten, find verſchiedene 
Schalträder (Wechſelräder) nötig. Je nachdem man alſo eine Anzahl Schuß auf 
5 em haben will, wähle man ein Wechſelrad und ſetze es in den Regulator ein. 
Dabei beachte man, daß am Rade auch die vorgeſchriebene Anzahl Zähne fortgerückt 
werden. Für ein und dieſelbe Schußzahl können oft mehrere Räder verwendet 
werden, je nachdem 1, 2, 3, 4 oder 5 Zähne fortgerückt werden. Es iſt nur der 
dazwiſchen liegenden Zahlen wegen nötig, ſo viel verſchiedene Wechſelräder zu haben. 

Zur Aufſuchung der Anzahl Zähne, welche ein gewünſchtes Wechſelrad haben 
ſoll, ſuche man die betreffende Schußzahl, welche das Gewebe für je 5 em verlangt 
und gehe dann horizontal nach links bis zur letzten Zahl, welche die Zähnezahl der 
Wechſelräder angibt. Geht man hingegen von der Schußzahl ſenkrecht nach oben, 
ſo wird man oben am Kopf finden, wie viel Zähne das Schaltrad bei jedem Schuß 
fortzuſchalten hat. Wenn man z. B. 200 Schuß auf 5 em braucht, ſo kann man das 
Rad für 199 Schuß nehmen, welches alfo 43 Zähne hat und nur 1 Zahn ſchaltet. 

Durch eine kleine Veränderung läßt ſich übrigens der poſitive Warenbaum- 
regulator in einen „negativen“ verwandeln. (Siehe Tabelle Seite 294.) 


Die Anordnung für mehrere Kettenbäume. 

Es gibt Gewebe, bei welchen fih die eine Abteilung der Kette weniger ein- 
arbeitet als die andere. Man iſt deswegen oft gezwungen, die Ketten auf mehrere 
getrennte Kettenbäume zu nehmen. Fig. 1247 bis 1250 zeigen verſchiedene Anord- 
nungen, nach welchen man die Kettenbäume plazieren kann. Fig. 1247 iſt für einen 
Schaftſtuhl mit zwei Kettenbäumen. Der Hauptkettenbaum liegt an ſeiner ge⸗ 
wohnten Stelle und iſt auch genau ſo geſpannt. Der zweite Kettenbaum liegt in 
den an den Wänden befeſtigten Böcken 930 und 931, und die Kette von dieſem 
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Schußtabelle für poſitiven Warenbaumregulator. 
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Baum läuft über eine zweite Walkwelle 935. Es iſt angenommen, daß die Unter- 
kette ſich auf dem hochliegenden kleineren Kettenbaum befindet. Dieſelbe wird ſich 
deswegen mit der Oberkette kreuzen und durch einen zwiſchen beide Kette gelegten 
Stab im Unterfach erhalten werden. Die Bremſung für den zweiten Baum iſt eine 
gewöhnliche Strickbremſe durch Hebel 938 und das darauf verſchiebbare Gewicht iſt 
regulierbar. Die Spannung dieſes Kettenteils richtet ſich genau nach der Spannung, 
unter welcher die Hauptkette läuft. Nach dem Bedürfnis der zu fertigenden Ware 
ſind beide Kettenſpannungen zu regulieren. 

Die Fig. 1248 und 1249 ſind Anordnungen für drei und vier Kettenbäume 
und für Jacquardſtühle berechnet, bei welchen die Jacquardmaſchine auf einem Gerüft 
ſteht. Zur Aufnahme zweier Kettenbäume werden an dem Gerüſtbalken die Lager 944 
befeſtigt. In Fig. 1249 iſt der Kettenbaum 933 in zwei ſeparat am Stuhl befeſtigten 
Lagern 946 ſo gelagert, daß die Kette von dieſem Baum direkt, ohne über eine 
Walkwelle zu laufen, abgeführt wird. Die Bremſung der Bäume ift ebenfalls Strit- 
bremſe. Eine Streichwelle ſteht feſt und diejenige, über welche die Hauptkette läuft, 
iſt beweglich, wie bei der Kettenſpannung durch Bremsband beſchrieben wurde. Die 
Anordnung wie bei Fig. 1250 hat zwei bewegliche Walkwellen, es ſind dabei alle 
Bäume am Stuhlgeſtell gelagert. Im übrigen iſt bei allen Anordnungen das 
gleiche bezüglich der Kettenſpannungsregulierung zu beobachten. 


Der Schützen. 

In Fig. 1251 und 1252 führen wir dem Leſer die Schützen vor, wie ſolche bei 
dieſen Kurbelſtühlen zur Anwendung kommen. a, b und e find Schützen von Stahlblech 
mit Lederrollen, wie ſolche ſchon vor vielen Jahren nach Schönherrs Patent ein- 
geführt ſind. 1 und 2 haben nur ſo weit eine Veränderung aufzuweiſen, als damit 
eine Vorrichtung verbunden iſt, die als Schußwächter dient. Dieſe Einrichtung beſteht 
darin, daß der an dem Orginal⸗Schönherrſchen Schützen 3 befindliche Bauch an der 
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vorderen Wand beweglich gemacht worden iſt, ſo daß ſolcher ſich zurückdrücken läßt, 
ſobald der dieſe Bewegung verſperrende Hebel auf die Seite gerückt wird. Die Wirkung 
dieſes Schußwächters geſchieht in der Weiſe, daß der Sperrhebel, ſolange derſelbe durch 
den ablaufenden Faden getragen wird, die Bewegung des Schützenbauches abſperrt. 
Sobald der Faden aber reißt oder die Spule leer wird, fällt der Sperrhebel nieder 
und der Backen oder Bauch läßt ſich durch einen größeren Druck in die Schützenwand 
zurückdrücken. Dadurch hat der Schützen nicht mehr feine normale Breite um Sicherheits- 
und Ausrückerſtecher an der Lade, die wir ſeiner Zeit beſonders hervorgehoben haben, 
herab zu bewegen und der Stuhl muß ausrücken, als ob kein Schützen in den Schützen⸗ 
kaſten getreten wäre. 

Wenn Schußwächter am Stuhl verwendet werden ſollen oder müſſen, ſo iſt un⸗ 
zweifelhaft derjenige im Schützen als der beſte von allen bis jetzt bekannten Schuß⸗ 
wächtern für Stühle mit zweiſeitigem Schützenwechſel zu bezeichnen. Nichtsdeſtoweniger 
raten wir nur dann zu Schußwächterſchützen, wenn mit mehr als mit 4 Schützen 
gearbeitet werden ſoll, weil durch die Anwendung des Schußwächters im Schützen 
der Stuhl viel mehr leidet, als wenn ohne Schußwächter gearbeitet wird. Sollen 
Schußwächter verwendet werden, jo ſollte wenigſtens der Stuhl niemals die Ge- 
ſchwindigkeit von 70 Schuß pro Minute überſteigen, während ohne Schußwächter recht 
gern einige Schüſſe mehr gemacht werden können. 

Fig. 1251 a zeigt einen Schußwächterſchützen älterer Konſtruktion, während b 
den Schußwächterſchützen nach Schönherrſchem Patent vorführt. Die letzteren haben 
den Vorteil, daß man mit ein und demſelben Hebel die verſchiedenſten Garne verweben 
kann, ohne daß die Sicherheit der Ausrückung darunter leidet. Wie derſelbe zu hand⸗ 
haben iſt, zeigen in näherer Ausführung die Fig. 1252 a bis e. 

Um den Faden in das Fadenrohr einzuziehen, verwendet man einen Haken und 
hebt mit dieſem Haken o den Fühlhebel jo hoch, wie in Fig. a gezeichnet. Der Haken 
wird zu dieſem Zweck hinter das Fadenauge r 1, ſeitlich vom Fühlhebel, bis auf den 
Boden des Schützens eingeſchoben und durch den Druck in der Pfeilrichtung in die 
Lage o Fig. b gebracht. Der Haken o legt ſich hierbei an die Verbindungswand s 
an und der Hebel p wird ſeitlich gegen die Feder q geſchoben und hochgehoben, indem 
der Lappen u desſelben ungehindert zwiſchen den Defen r 1, r 2 hindurch kann. Das 
Niederdrücken des Fühlhebels geſchieht in umgekehrter Weiſe durch die punktierte 
Stellung des Hakens o 1 Fig. a. Der Faden wird nach Fig. c über den Fühlhebel 
gelegt und dann durch die Oeſen r 1, r2 gezogen. Beim Niederlaſſen des Hebels 
legt ſich der Faden unter den vorſpringenden Lappen u. 


Der Faden liegt alſo vor Eingang in die Fadenöſen über dem 
Fühlhebel, zwiſchen den Fadenöſen aber unter demſelben. 

Dieſes iſt die gewöhnlichſte Führung des Fadens. Sind die Garne aber ſehr fein 
oder glatt, ſo daß bei gewöhnlicher Fadenführung der Hebel nicht richtig getragen 
wird und der Schußwächter den Stuhl ausrückt, ohne daß der Faden im Schützen 
fehlt, ſo hat man die Fadenreibung auf dem Hebel zu vermehren. Wie dieſes ge⸗ 
ſchieht, ſieht man aus den Fig. d und e. Man kann den Hebel p mit dem Schuß⸗ 
faden einmal umwickeln, ehe er durch das Fadenauge geht; man kann aber auch 
den Hebel p bei den Einkerbungen tt mit weichem Garn umwickeln, wodurch die 
Bremſung des Schußfadens mae oder weniger vermehrt werden kann, bis der Hebel 
richtig getragen wird. 


= %9 — 


Was von allen Schußwächtern gilt, ift auch bei dieſem zu beachten. Das iſt 
die größte Reinlichkeit. Zur Reinigung bedient man ſich am beſten eines kleinen 
Borſtenpinſels bei jedesmaligem Einlegen einer neuen Spule. 

Oel halte man ſo viel als möglich fern. Man wiſche die Teile wie den ganzen 
Schützen nur ab und zu mit einem fettigen Lappen ab. 

In der Buckſkinweberei iſt nur eine Schützengröße in Verwendung. Dieſelbe 


geſtattet, eine Spule von 39 mm Durchmeſſer einzulegen und wird mit dem Bud- 


ſtaben J bezeichnet. 


Bei Wechſelſtühlen für andere Zwecke kommt noch die Größe 6 für eine 
Spule von 33 mm Durchmeſſer in Anwendung. Für Stühle ohne Schützenwechſel 
kommen dagegen verſchiedene Größen, als 

D = 24 mm E = 27 mm F = 30 mm G = 33 mm 
= 36 mm J = 39 mm K = 42 mm L = 42 mm 
zur Verwendung *). 

Die Form der Schützen von Holz, deren Größe ſich in gleicher Weiſe ordnet, 
erſieht man aus Fig. d und e Fig. 1251. Sämtliche Schützen werden entweder mit 
Spindeln verſehen oder auch für Schlauchſpulen eingerichtet. 

Wie bei kaum einer anderen Maſchine wird die Leiſtung des mechaniſchen 
Webſtuhles ſowohl in Qualität als Quantität von der Bedienung beeinflußt, ſo daß 
man oft Gelegenheit hat, Unterſchiede bei dieſen Leiſtungen zu beobachten, die ſich 
zueinander verhalten wie 1:2, je nachdem die Bedienung eine ruhige und dabei 
gewandte oder aber eine ungeſchickte, nachläſſige und träge iſt. Rege Aufmerkſamkeit 
und guter Ordnungsſinn find für die Bedienung des mechaniſchen Webſtuhls un- 
ſchätzbare Eigenſchaften, die zu erhalten der Beſitzer von mechaniſchen Webſtühlen 
kein Mittel ſcheuen ſollte. Es handelt ſich nicht um beſondere phyſiſche Kräfte, 
was bei der Handweberei der Fall iſt, ſondern nur um mehr oder weniger große 
Geſchicklichkeit und Fleiß des Arbeiters. Daneben hat natürlich die Beſchaffenheit 
der zu verarbeitenden Garne und die Vorrichtung der Ketten ebenfalls einen großen 
Einfluß auf die Leiſtungen des Stuhles und es muß auch in dieſer Beziehung alles 
getan werden, was den eigentlichen Webprozeß fördern kann. 

Leider nur zu häufig begegnet man noch der Anſicht, daß der mechaniſche 
Stuhl, einmal in Gang geſetzt, nicht anders mehr bedient zu werden braucht als 
ein Handwebſtuhl und läßt es aus dieſem Grund oft noch an der nötigen richtigen 


Pflege fehlen. Es iſt durchaus fehlerhaft, jeden einzelnen Stuhl dem betreffenden 


Weber zur Pflege zu überlaſſen, da unmöglich bei jedem einzelnen Arbeiter hinreichendes 
Verſtändnis und genügende Fachkenntnis zur richtigen Behandlung eines mechaniſchen 
Webſtuhles vorhanden ſein kann. Es iſt alſo nötig, daß je eine beſtimmte Anzahl 
Stühle unter der ausſchließlichen Aufſicht und Behandlung eines beſonderen 
Stuhlmeiſters ſteht, der die nötigen Kenntniſſe, aber auch den nötigen Fleiß beſitzt, 
um vorkommende Störungen der Mechanismen raſch und dauerhaft zu beſeitigen. 
Dieſe Einrichtung iſt meiſtens vorhanden, aber es muß auch ausgeſprochen werden, 
daß nicht ſelten dieſen Leuten ſo viel andere Arbeiten aufgebürdet werden, daß 
denſelben kaum Zeit bleibt, die Stühle ſo zu beobachten und zu bedienen, wie es 
wohl notwendig wäre; daß ſich hinter die Behauptung der Ueberbürdung ab und 
zu eine gewiſſe Nachläſſigkeit zu verſtecken ſuchen wird, wollen wir wohl auch zugeben. 


) Sächſ. Webſtuhlfabrik Louis Schönherr in Chemnitz. 
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Jeder einzelne Stuhl ſollte täglich mindeſtens einmal ſeitens des Meiſters 
einer Kontrolle unterzogen werden, welche ſich in erſter Linie auf die Qualität des 
Gewebes, nebenbei aber auch auf den Gang des Stuhles erſtreckt. Wird dieſe 
Regel ſtreng beachtet, ſo wird man ſich eine Menge Verdruß und Koſten erſparen. 

Ein wichtiger Faktor in der Unterhaltung der Stühle iſt die Reinhaltung 
derſelben und rechtzeitige, in richtigem Verhältnis ſtehende Schmierung der arbeitenden 
Teile. Alte Schmiere und Schmutz darf an einer gut unterhaltenen Maſchine gar nicht zu 
finden ſein. Es genügt, daß die Maſchinenteile, ſo oft eine Kette abgearbeitet iſt, ganz ſauber 
geputzt werden, aber ſo geputzt, daß man ſich ſozuſagen an dem ganzen Stuhl keinen 
Finger mehr beſchmutzen kann. Die Teile ſoll man dann alle halbe Jahre einmal aus⸗ 
einander nehmen und wird bei dieſer Gelegenheit auch alle etwa ſchadhaften Teile 
auswechſeln. Außer dieſem ſogenannten „Hauptputzen“ iſt nötig, die Stühle alle 
Wochen je einmal ſauber zu putzen, ſoweit man bei belegtem Stuhl überhaupt an 
die betreffenden Maſchinenteile kommen kann. Beſondere Aufmerkſamkeit iſt auf die 
Offenhaltung der Schmierlöcher und Schmierkanäle vor jedesmaligem Schmieren 
zu verwenden. Bei laufenden Rollen uſw. überzeuge man ſich jedesmal, daß ſolche 
auch wirklich leicht rollen, da ein einziger halber Tag genügt, die Rolle zu ruinieren, 
wenn ſolche nicht läuft, während ſie ſonſt viele Jahre arbeiten kann, ohne irgend 
welche Abnutzung zu zeigen. Eine Rolle mit angeſchliffener Fläche iſt ſtets ein Be— 
weis, daß ſie ſich nicht umlaufend bewegt hat. 

Bei einer größeren Anzahl Stühle hat ſich als ſehr vorteilhaft bewieſen, für 
das Einſchmieren ſämtlicher Maſchinen beſtimmte Leute ausſchließlich zu verwenden. 
Dieſe Leute ſind für jede Verſäumnis verantwortlich und an eine ganz genau vor⸗ 
geſchriebene Reihenfolge gebunden. Dadurch wird unzeitiges und überflüſſiges 


Schmieren vermieden und die Erſparniſſe an Schmiermaterial ſind ſo bedeutend, 


daß die Entlohnung der Leute dadurch reichlich getragen wird. Man hat dafür 
den Vorteil einer bedeutend geringeren Maſchinenabnutzung noch extra. š 

Schnell und ſchwer arbeitende Teile find täglich zu ſchmieren, langſamer 
arbeitende Teile dagegen können alle zwei Tage geſchmiert werden. Es iſt nicht 
notwendig, daß geſchmiert wird, bis das Oel auf den Boden läuft, wie es ſo oft 
geſchieht; einige Tropfen zu richtiger Zeit und an richtiger Stelle genügen vollſtändig. 

Nötige Reparaturen nehme man ſtets gründlich vor und unterſuche vor allem, 
woher die Abnutzung gekommen iſt, um mit dem Fehler zugleich auch ſeine Urſache 
zu entfernen. 

Die Leiſtung der Buckſkinſtühle. 

Die Leiſtung der Buckſkinſtühle iſt abhängig von der Güte und Breite der 
auf denſelben herzuſtellenden Ware. Für Feintuch werden heute noch eiſerne Schützen 
mit Laufrollen verwendet und wird mit Rückſicht auf dieſe Schützen und behufs 
größerer Schonung der Kette die Anzahl Schüſſe, welche in einer Minute zur 
Eintragung gelangen, reſp. die Tourenzahl des Stuhles, die Zahl 70 kaum über⸗ 
ſchreiten. Bei der Herſtellung von guter Ware und Verwendung von hölzernen 
Schützen wird man ſich im Maximum mit 90 Touren begnügen, während man für 
gewöhnliche nicht zu breite Ware den Webſtuhl bis zu 110 Touren antreibt. 

Für die Berechnung der Transmiſſionsſcheibe ift, je nach der beim Webſtuhl 
vorhandenen Ueberſetzung von der Haupt- auf die Kurbelwelle, die entſprechend er- 
höhte Tourenzahl in Rechnung zu ziehen. Weiſt das Kegelrad auf der Kurbelwelle 
doppelt ſo viel Zähne auf wie jenes der Hauptwelle, ſo iſt mit der doppelten Touren⸗ 
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zahl, hat das große Kegelrad dreimal ſo viel Zähne als das kleine, ſo iſt mit der 
dreifachen Tourenzahl des Stuhles zu rechnen. 

3. B. bei einem Jacquard ⸗Buckſkinſtuhl hatte das Kegelrad der Kurbelwelle 
51 Zähne, das der Hauptwelle 25 Zähne aufzuweiſen. Der Durchmeſſer der Stuhl⸗ 
ſcheibe betrug 44cm. Der Stuhl ſollte mit 70 Touren pro Minute angetrieben 
werden und zwar bei einer Umdrehungszahl von 120 der Transmiſſionswelle. Welchen 
Durchmeſſer hat die Transmiſſionsſcheibe zu bekommen? 


Für 70 Touren des Stuhles ſind 5 — 142,8 Touren der Hauptwelle nötig. 


Die Rechnung ergibt ſomit für den Durchmeſſer der Transmiſſionsſcheibe 
142,8 44 -ooa 
— 0 > 52,36 em. 

Nachdem aber die Bewegungsübertragung durch einen Riemen keine exakte ift, 
dabei alſo Verluſte von 2 bis 5% vorkommen, ſo wird es ſich empfehlen, den Durch⸗ 
meſſer der Transmiſſionsſcheibe auf 54 em zu erhöhen. 


Der Raum- und Kraft bedarf der Buckſkinſtühle. 

Auch bei den Buckſkinſtühlen iſt die Kammbreite ſehr verſchieden. Für eine im 
Stuhl 120 em breit eingeſtellte Ware genügen 140 em Kammbreite. Hierzu können 
zweimal 80 em für die Schützenkäſten und Um für den Gang gerechnet werden, ſo 
daß für die erwähnte Warenbreite ein Raum von 4 m Breite und 2 m 20 cm Tiefe, 
bei 60cm Zwiſchenraum für den Stand des Webers, gerechnet werden kann. Für je 
weitere 10 em Warenbreite find dann ungefähr 12 em Breite und 3 em Tiefe in An- 
rechnung zu bringen. 


Was den Kraftbedarf anbelangt, jo rechnet man ohne Vorbereitungsmaſchinen 


auf eine indizierte Pferdekraft 2½ bis höchſtens 3 Buckſkinſtühle. 
Die Behandlung des Stuhles im allgemeinen. 

Das Ein⸗ und Ausrücken des Stuhles (Inbetrieb- und Außerbetriebſetzen) wird 
dadurch bewirkt, daß man die Riemenſcheibe mit dem Konus in Berührung bringt 
oder vom Konus entfernt. Zu dieſem Zwecke hat man nur die hölzerne Einrück⸗ 
ſtange auf dem Bruſtbaum ſo weit als möglich nach links bezw. nach rechts zu 
ſtoßen. Zu langſames Verſchieben der Einrückſtange verurſacht einen unſicheren 
Gang des Stuhles beim erſten Schuß. Für Anfänger in der Weberei iſt es deshalb 
ratſam, raſch einzurücken und nach einem Schuß in dem Momente, als der Schützen 
abgegangen iſt, ſofort wieder raſch auszurücken. Dies dient einesteils zur Uebung, 
andernteils auch dazu, um ſich zu überzeugen, ob die Schützen in den Zellen für 
den kommenden Schützenwechſel richtig angeordnet wurden. Nach einem oder 
einigen wenigen Schuß wird man ſich von der Richtigkeit der Stellung der Schützen 
überzeugt haben, worauf, ein unausgeſetztes Weiterarbeiten erfolgen kann. 

Das Zurückweben, welches zur Beſeitigung irgend eines aufgetretenen Fehlers 
in der Ware Anwendung findet, wird bewirkt, indem man das Riemchen von der 
Schaftmaſchine und das am Ladendeckel angeordnete in die linke Hand nimmt und 
etwas anzieht, zu gleicher Zeit aber den Stuhl mit der rechten Hand durch die Einrück⸗ 
ſtange einrückt, nach neuerlicher Aushebung der Schaftmaſchine jedoch, alſo bei voll⸗ 
ſtändig zurückſtehender Lade, ſofort wieder ausrückt. Der Vorgang dabei iſt folgen⸗ 
der: Das Riemchen, welches zum Wendehaken der Schaftmaſchine führt, hebt den 
oberen Wendehaken aus und bringt den unteren zur Laterne in Eingriff, wodurch 
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nun ein Zurückdrehen des Zylinders bewirkt wird. Es wird nun nach jeder Tour 
des Stuhles das Fach für den vorhergehenden Schuß gebildet und können alle dieſe 
Schußfäden nacheinander mit Leichtigkeit aus der Ware entfernt werden, bis der 
entſtandene Fehler beſeitigt iſt. Das zweite Riemchen hinter dem Ladendeckel iſt 
dazu beſtimmt, beim Zurückweben den Schützen nicht abſchießen zu laſſen; es iſt 
das Riemchen, welches links und rechts mit den Schlagfallen verbunden iſt und 
durch Anziehen desſelben deren Aushebung bewirkt. 

Die Lade kann ſchon beim Ausrücken ſo geſtellt werden, wie es zum Faden⸗ 
einziehen oder zum Schützeneinlegen erforderlich iſt, ſo daß die Lade nicht erſt nach 
dem Ausrücken verſtellt zu werden braucht. Ueberhaupt kann die Lade durch redt- 
zeitiges Ausrücken auf jedem Punkte ihrer Bewegung zum Stillſtande gebracht werden. 

Sollten ſich die Schmierlöcher für die Welle oder auch die für ein anderes 
Lager verſtopft haben, ſo ſind dieſe zunächſt mit einem Drahtſtift auszuputzen, 
worauf etwas Petroleum hineingegoſſen wird, um das eventuell harzig gewordene 
Oel aufzulöſen. Petroleum iſt auch anzuwenden, wenn das Schmieröl infolge 
längeren Stillſtandes des Stuhles oder großer Kälte dickflüſſig geworden iſt. 

Soll einer der Webſchützen bei abgeſtelltem Stuhl aus dem Schützenkaſten ent⸗ 
fernt werden, ſo faßt man den Fangriemen und bewegt mit dieſem und dem Schläger 
den Schützen aus der zur Ladenbahn eingeſtellten Zelle heraus. Das Hineinſtecken 
der Schützen geſchieht derart, daß die Schützenkaſtenzunge mit der Hand herüber⸗ 
gezogen und dann der Schützen eingeſchoben wird. 


Der Wechſelſtuhl der Sächſ. Maſchinenfabrikt vorm. Rich. Hartmann, 
Akt.⸗Geſ. in Chemnitz. 
Modell N mit Schaftmaſchine (Patent Wolfrum.) 

Einen bedeutſamen Fortſchritt auf dem Gebiete des Baues von Hubkaſten⸗ 
ſtühlen für ſchwerere Gewebe hat die Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. Rich. Hart⸗ 
mann, Akt.⸗Geſ. in Chemnitz, zu verzeichnen. Es ſind dies die neuen „Webſtühle 
mit Wolfrum⸗Schaftmaſchine“ und zwar Modell A für Buckſkins, Modell N für 
Sommer⸗Herrenſtoffe und beſſere Koſtümſtoffe. Wir zeigen in Fig. 1253 die Vorder⸗ 
anſicht und in Fig. 1254 die Rückanſicht eines ſolchen Stuhles (Modell N). Das 
Syſtem zeichnet ſich vor allem aus durch den Wegfall der Stuhl-Ueberlage und der 
ſonſt an dieſer befeſtigten Rollen, Riemchen und Schaftſpanner. Hierdurch wird eine 
viel beſſere Ueberſicht über den Stuhl und im Webſaal erzielt. Ferner iſt der 
Schützenwechſel (beiderſeits 4 bis 7 Käſten) getrennt angeordnet, d. h. jede Stuhl⸗ 
ſeite hat ihren eigenen Wechſelapparat und es iſt die genaueſte Einſtellung der 
Käſten möglich, es gibt keine Höhenveränderung derſelben mehr durch Verdrehen der 
Uebertragungswelle oder Verrutſchen der Stellſchraube auf dieſer Welle. Trotzdem 
iſt natürlich für beide Wechſelſeiten nur eine Karte nötig. Schaftmaſchinen- und 
Wechſelkarte befinden ſich auf einem Zylinder und es erfolgt das Zurückweben, 
ohne daß ſich der Weber von ſeinem Stande zu entfernen braucht. Der Regulator 
iſt — wenn poſitiv — ſo angeordnet, daß das Wechſelrad ſo viele Zähne erhält, 
als die Ware per 1 em Schuß bekommen ſoll. 

Es befinden ſich keine geölten Teile über der Kette und ſind daher Schmutz⸗ 
flecke viel weniger als ſonſt zu befürchten und es beſteht ſtets ein vollſtändig reines 
Fach, ſo daß man keinen Kettfaden mehr als nötig anzuſtrengen, das Fach gerade 
nur ſo groß zu machen braucht, wie für den Durchgang des Schützens nötig. Mit 
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Hilfe der Schaftmaſchine „Syſtem Wolfrum“, die bei dieſen Stühlen angewendet 
wird, kann man ferner auch die Bindung entſprechend herausbringen, z. B. einen 
Köpergrat ganz nach Belieben ſcharf oder weniger ſcharf heraustreten laſſen oder 
auch einen verwiſchten Köper erzielen uſw. 

Ueber die weſentlichſte Neuerung aber bei dieſem Stuhlſyſtem, die Schaft⸗ 


maſchine, ſoll die nachfolgende Beſchreibung an Hand der Figuren 1255 bis 1256 
die nötigen Details bringen. 


Schaftmaſchine Patent Wolfrum. 


Die heute bekannten Schaftmaſchinen find ſämtlich entweder ſeitlich oder ober- 
halb des Webſtuhlgeſtelles angeordnet, wobei die Bewegung der Schemel oder Pla- 
tinen mittels Riemchen oder Schnuren auf die Schäfte übertragen wird. Jedem 
Weberei⸗Fachmann ift befannt, daß diefe Art der Uebertragung die Urſache zahlreicher 
Unannehmlichkeiten im Webereibetrieb iſt. Abgeſehen davon, daß das Anſchnüren 
und Richten der Schäfte beim Einlegen einer neuen Kette ſehr viel Zeit beanſprucht, 
kommt es häufig vor, daß ſich eine Schaftſchnur dehnt, der Knoten rutſcht und der 
Schaft im Ganzen oder auch nur auf einer Seite tiefer zu ſtehen kommt. Bei 
wechſelnder Temperatur verändern die Schäfte ebenfalls ihre Lage. Die Folge ſind 
häufige Fadenbrüche, ungleichmäßige Stellen in der Ware, ſchwerer Schützengang, 
der wiederum zu häufigem Einbremſen der Lade und leicht zu Brüchen führt. 

Ein weiterer Nachteil iſt es, daß die Schäfte bei der jetzt üblichen Einrichtung 
während des Webens ſeitlich ſchwanken, infolgedeſſen eine vermehrte Reibung der 
Litzen mit den Kettfäden hervorrufen und auch hierdurch manchen Kettfadenbruch 
veranlaſſen. Welche häufigen Stillſtände durch das Zerreißen von Schaftſchnuren 
entſtehen, ift jedem Weber bekannt, baut man doch auch häufig beſondere Schaft⸗ 
wächter ein, welche das Abſtellen des Stuhles bei geriſſenen Schaftſchnuren bewirken. 

Es iſt daher zu begrüßen, daß eine Schaftmaſchine erfunden wurde, die dieſe 
Nachteile nicht aufweiſt. Es iſt dies die Schaftmaſchine Syſtem Wolfrum. 

Die Schäfte (ſiehe Fig. 1255 und 1256) beſtehen aus den beiden eiſernen Seiten⸗ 
teilen 1 und 2, welche durch den unteren Holzſtab 3 und den Deckel 4 ſtarr verbunden 
find. In den Seitenteilen find Stahlplatinen 5 und 6 ſchwingbar angeordnet und 
durch den Verbindungsdraht 7 und Zwiſchenhebel 8 miteinander verbunden. Zu 
beiden Seiten des Schaftrahmens ſind die Führungsplatten 9 und 10 angeordnet, 
in denen die Schaftmeſſer 11 bis 14 geführt werden. Letztere erhalten von der durch 
koniſche Räder von der Hauptwelle aus angetriebenen Kurbelſcheere 15 unter Ber- 
mittlung verſchiedener Hebelpartien eine Bewegung dergeſtalt, daß beim Anſchlag der 
Lade beide Meſſer jeder Seite in der Richtung der Führungsplatte bewegt werden, 
wobei fie gegen die Anſchläge 1a und 2a der Schaftrahmen treffen und diefe ſämt⸗ 
lich in die Mittelſtellung bringen. Hierbei werden die Platinen 5 und 6 frei und 
können von der Karte 16 aus dirigiert werden. Zu dieſem Zweck hat die Platine 5 
eine Verlängerung 5a, welche durch eine Oeffnung der Stoßplatine 17 greift. Letztere 
liegt auf der Nadel 19 auf, wird von dem Hacker 20 erfaßt und nach vorn geſchoben, 
wenn die Nadel ein Loch in der Karte findet: Iſt die Karte an dieſer Stelle jedoch 
nicht durchlocht, ſo wird die Stoßplatine ausgehoben und der Hacker 20 geht darunter 
hinweg, die Platinen 5 und 6 werden daher von den unteren Meſſern 12 und 14 
erfaßt, wenn die Karte an dieſer Stelle geſchlagen iſt, von den oberen 11 und 13 
dagegen, wenn ſie nicht geſchlagen iſt. s 
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Die Größe des Faches wird am Hebel 21 eingeſtellt und zwar erfolgt dies 
derart, daß die Schraube 21 a gelöſt wird und entweder der Teil 21 b (der auf das 
Unterfach) oder 21 c (der auf das Oberfach einwirkt) verſchoben wird. Man kann 
nun dem Oberfach ſehr viel, dem Unterfach ſehr wenig Bewegung geben, oder um— 
gekehrt und dadurch das Ausſehen der Ware ſtark beeinfluſſen, ſo daß beiſpiesweiſe 
der Köpergrat ſcharf oder weniger ſcharf hervortritt oder die Bindepunkte bei Atlas 
zur Erzielung einer glatten Fläche möglichſt verſchwinden. 

Das Einlegen neuer Ketten iſt ſehr einfach; es werden nicht die kompletten 
Schaftrahmen ausgewechſelt, ſondern nur die Flachſtäbchen 22 und 23, auf denen 
die Litzen aufgereiht ſind. Dies erfolgt, indem die Schräubchen 24 und 25 mittels 
beſonderen Schlüſſels gelöſt werden und der Deckel 4 abgenommen wird. Nur wenn 
mit einer geringeren Anzahl Schäfte gearbeitet werden ſoll, werden auch die über— 
flüffigen Rahmen herausgenommen, bezw. neu eingeſetzt, wenn eine Erhöhung der 
Schaftzahl ſtattzufinden hat. 

Vorteile der Stühle Modell N mit Wolfrum-Schaftmaſchine. 

Raſches Einhängen der Schäfte, ohne daß ein beſonderes Nachziehen der Schäfte 
und Egaliſieren notwendig iſt, daher ſofort tadellofe Ware. 

Dauernd abſolut gleichmäßiges Fach, ohne Unterſchied bei Temperaturwechſel, 
infolgedeſſen gleichmäßiger Schützengang, gleichmäßiges Warenbild. 

Kein Zerreißen von Schaftſchnüren, mithin weſentliche Erſparnis an laufenden 
Ausgaben und Wegfall aller daraus reſultierenden Unannehmlichkeiten. 

Größte Bewegungsfreiheit in der Einſtellung des Faches. Man kann entweder 
das Unterfach vergrößern und das Oberfach verkleinern oder umgekehrt und dadurch 
den Charakter jeder Bindung im Gewebeausdruck vorzüglich herausarbeiten. Ebenſo 
kann auf dieſe Weiſe das Aufteilen des Faches erleichtert und Fadenbrüche ver— 
mindert werden. 

Geradlinige Führung der Schäfte, kein ſeitliches Schwanken derſelben, infolge- 
deſſen wenig Fadenbrüche und hohe Produktion. Lange Lebensdauer der Schafthelfen. 

Aeußerſt ſichere Funktion der Maſchine, daher höhere Tourenzahl. keine Schaft- 
fehler, wenige Reparaturen. 

Keine beweglichen Teile über der Kette, daher kein Beſchmutzen der Kette durch 
abtropfendes Oel, Staub uſw. 

Beſte Zugänglichkeit der Maſchine, keine Geſchirrbogen, ſomit bequemes Faden⸗ 
einziehen. Freieſter Zugang des Lichts. Völlige Ueberſichtlichkeit des Webſals. 

Geringer Kraftbedarf, da keine Federn zu betätigen und keine Rollenzüge vorhanden. 

Geringe Schafteinteilung (9,5 mm), daher niedriges Fach, wenig Fadenbrüche. 

Geſchloſſenfachbildung, Gleichſtellung aller Schäfte beim Schußanſchlag, keine 
Schlingenbildung auf dem Gewebe, bequemes Fadeneinziehen. 


Der Kurbelwebſtuhl mit Dauerbetrieb und beliebigem Schützenwechſel 
von der Großenhainer Webſtuhl und Maſchinenfabrik, A.⸗G., 
Großenhain i. S. 

Anſchließend an die ſoeben beſprochenen Kurbel-Buckſkinſtühle ſei hier noch des 
„Automaten mit Schützenwechſel, Syſtem Wächtler“ gedacht, der von obiger Firma 
hergeſtellt wird. 

Durch dieſe Einrichtung ſoll erreicht werden, mit mechaniſchen Webſtühlen ohne 
Wechſelkarte zu arbeiten, indem der Schützenwechſel unter Anwendung von Nummer⸗ 
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ſcheiben, Handgriffen oder ſonſt geeigneten Teilen von Hand geſteuert wird. Die 
Schützen müſſen dabei auf jeder Seite des Stuhles immer die gleichen Wechſelzellen 
einnehmen und können nicht ſozuſagen übers Kreuz geſchoſſen werden. Dieſe Ron- 
ſtruktion hat ſich bewährt und befinden ſich im In- ſowie im Auslande eine größere 
Anzahl ſolcher Maſchinen im Betrieb. Verwendung finden dieſe Stühle meiſt zur 
Herſtellung von Decken, bei welchen nicht ſo oft mit dem Schützen gewechſelt wird 
und wo es nicht ſo genau darauf ankommt, daß einmal 1 oder 2 Schuß mehr von 
einer beſtimmten Farbe eingeſchoſſen werden. Bei Herſtellung von Chenille-Vorware, 
bezw. Vorware für plüſchartige Teppiche, wie Axminſterteppiche bewegt ſich gleich— 
zeitig mit der Ware, bezw. Kette ein Papierband, auf welchem die Reihenfolge der 
jeweiligen Schüſſe aufgezeichnet iſt, es iſt alſo eine Leichtigkeit für den Weber, einen 
derartigen Stuhl zu bedienen und außerdem kommt auch der Fabrikant ziemlich 
billig weg, weil er dazu keine Karten zu ſchlagen braucht, die nach Herſtellung der 
Vorware und Teppiche gewöhnlich ſehr ſelten wieder verwendet werden können. 

In Fig. 1257 ift die Vorrichtung von vorn und in Fig. 1258 von oben ge- 
ſehen dargeſtellt. In Fig. 1257 iſt der Deutlichkeit wegen die vordere Geſtellwand 
weggelaſſen. Fig. 1259 veranſchaulicht die Vorrichtung von vorn, in Verbindung 
mit dem Schützenwechſel, wozu der bekannte Knowleswechſel gewählt wurde, bei 
welchem die Einſtellung der Schützenkäſten durch zwei in entgegengeſetzter Richtung 
bewegte Zahntrommeln erfolgt. Fig. 1260 iſt eine Seitenanſicht hierzu. 

Zu den zwei letzten Figuren iſt zu bemerken, daß in Fig. 1259 der rechte 
Schützenkaſten unterbrochen gezeichnet iſt und in Fig. 1260 die hinreichend bekannte 
Kaſtenhebevorrichtung mit Schützenkaſten ganz weggelaſſen wurde. 

Die neue Vorrichtung, welche ſich oberhalb des Stuhles befindet, wird mit 
Nummerſcheiben, Handgriffen oder ſonſt geeigneten Teilen ausgerüſtet und trägt ſo 
viel Scheibchen, als Schützen beim Weben in Anwendung kommen. 

Zur Vereinfachung der Beſchreibung und Zeichnungen ſind nur vier Schützen 
in Anwendung gekommen, weshalb an der neuen Vorrichtung nur die Scheibchen 
Nr. 1—4 angeordnet find. 

Es befinden ſich in Zelle 1 (Fig. 1259) der Schützen Nr. 1 und in Zelle 2 der 
Schützen Nr. 2, in Zelle 3 der Schützen Nr. 3 und endlich in Zelle 4 der Schützen 
Nr. 4. Die Zellen 5 und 6 ſind Leerzellen und nimmt Zelle 5 vorübergehend die 
Schützen 3 und 4 auf und Zelle 6 die Schützen 1 und 2. 

Der Schützenwechſel (Fig. 1260) iſt ſo beſchaffen, daß durch Anordnung von 
Federn 7 und 8 die Radhebel 9 und 10 auf bekannte Weiſe ſo geſteuert werden, 
daß von vornherein die Leerzellen in die Ladenbahn eingeſtellt werden. 

Auf dem Geſtellbolzen 11 ſind Winkelhebel 12, 13 ſowie 14, 15 drehbar an⸗ 
geordnet, welche unter Anwendung von Zugſtangen 16 mit den Radhebeln 9 und 10 
verbunden ſind. Radhebel 10 wird durch den Winkelhebel 14, 15 nach links gezogen 
und Radhebel 9 durch den Winkelhebel 12, 13 nach rechts und zwar durch einen 
Zug von den Drähten 17. 

Auf der Hauptwelle 18 des Stuhles (Fig. 1259) befindet ſich ein Exzenter 19, 
von welchem aus unter Zuhilfenahme der Gelenkbolzen 21 und 22 und der Zug⸗ 
ſtange 20 der Hebel 23 der neuen Vorrichtung bewegt wird. Letzterer ift feft auf 
der Welle 24 befeſtigt, welche in den Geſtellwänden 25 und 26 (Fig. 1258) gelagert 
iſt und außer dem Hebel 23 noch den Hebel 27, 28 trägt. An den Bolzen 29 und 
30 der Hebel 23 und 27 ſind die Zugſtangen 31 und 32 angelenkt, um die Ver⸗ 
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bindung mit dem in den Schlitzen der Geſtellwände 25 und 26 hin- und her⸗ 
ſchwingenden, mit Zapfen 33 und 34 ausgerüſteten Meſſer 35 herzuſtellen. In den 
Geſtellwänden ſind ferner die Wellen 36 bis 39 gelagert, welche die einarmigen 
Hebel 40 bis 43, ſowie die zweiarmigen Hebel 44 bis 47 tragen. Letztere ſind mit 
den Platinenhebeln 48 bis 51 einesteils durch Zugdrähte 52 und anderenteils durch 
je eine Feder 53 verbunden, ſo daß die Platinenhebel, an welchen die Platinen 54 
bis 57 mittels Bolzen 58 angelenkt ſind, durch den Federzug gegen das zwiſchen den 
Geſtellwänden befindliche Widerlager 59 gedrückt werden. Zu jeder Platine gehört 
ein Hebel 60, 61, 62, die auf der Welle 63 ihre Lagerung erhalten. Auf der 
Welle 64 bewegt ſich loſe die Falle 65, 66, welche durch ihr Eigengewicht im⸗ 
ſtande iſt, vermittels des Querſtückes 66 die Hebel 62 in ihrer weiteſten Stellung 
nach rechts feſtzuhalten. Die Nummerſcheibchen find an den mit * bezeichneten 
Stellen der Wellen 67 (Fig. 1257) befeſtigt, auf der hinteren Seite der letzteren be— 
finden ſich die Kurbeln 68, die unter Anwendung von Zugſtangen 69 mit den Hebeln 
60 gelenkartig verbunden ſind. Auf den Vorſprüngen 70 der Hebel 61 ruhen die 
Platinen 54 bis 57, welche durch die an den Hebeln 61 angreifenden Federn 71 ſo 
weit nach oben gehoben werden, bis die Arme 60 an dem Querſteg 72 ein Wider⸗ 
lager finden und in die dort punktierte Lage gelangen. Das Nummerſcheibchen 1 
gehört zu dem Hebel 61 unter der Platine 54 und das Nummerſcheibchen 2 mit 
dem Hebel 61 unter der Platine 55 uſw. Würde beiſpielsweiſe das Nummerſcheibchen 
Nr. 1 in der Richtung nach rechts gedreht, bis der Arm 70 den Querſteg 72 berührt, 
ſo wird die entſprechende Platine 54 auf das Meſſer 35 niedergelaſſen und von 
letzterem bei der Bewegung von links nach rechts mitgenommen, wodurch zugleich 
die Welle 36 in der Richtung des Pfeiles 73 bewegt und vermittelſt eines Ver⸗ 
bindungsdrahtes 74, der am Hebel 76 angreift, eines auf dem Geſtellbolzen 75 
(Fig. 1259 und 1260) befindlichen Winkelhebels 76 und durch den Draht 17 die 
Zelle 1 auf bekannte Weiſe in die Ladenbahn eingeſtellt. So lange derſelbe Hebel 
61 durch den Steg 66 der Falle 65 feſtgehalten wird, fo oft wird auch die ent- 
ſprechende Platine 54 bei jeder Ausſchwingung des Meſſers 35 von letzterem mitge⸗ 
nommen, Zelle 1 in der Ladenbahnhöhe verbleiben und der Schützen Nr. 1 unaus⸗ 
geſetzt in Tätigkeit bleiben. Wird dagegen irgend ein anderes Scheibchen nach rechts 
verdreht, ſo wird durch die obere, ſchiefe Fläche am Hebel 62 der Steg 66 bezw. die 
Falle 65 hochgehoben, um den vorhergehenden loszulaſſen und den zuletzt gedrehten 
feſtzuhalten. 

Damit der Weber die Nummerſcheibchen nur im geeigneten Zeitabſchnitt ver- 
drehen kann und je nachdem nur für zwei, vier oder mehr hintereinanderfolgende 
Schläge pro Schützen, iſt folgende Vorkehrung getroffen: Auf dem Geſtellbolzen 77 
iſt ein Hebel 78 mit dem Bolzen 79 und der Rolle 80 angeordnet. Der Hebel 78 
iſt mit der Geſtellwand 26 durch die Feder 81 kraftſchlüſſig verbunden. 

An dieſem Hebel 78 befindet ſich eine Hemmung 82, auf welche der Schenkel 83 
der Falle 65 zu liegen kommt, wodurch die Drehung der eingeſtellten Nummer- 
ſcheibchen verhindert wird. Bei jedem zweiten Schuß wird die Unterſtützung entfernt, 
was dadurch geſchieht, daß der Hebel 78 um ſo viel in der Richtung des Pfeiles 84 
bewegt wird, bis die Hemmung 82 aus dem Bereich des Hebels 83 gelangt. Letzteres 
wird erreicht durch folgende Vorrichtung: Auf dem Geſtellbolzen 77 iſt der 
Hebel 88 gelagert, welcher durch Zugſtange 89 und die Bolzen 90 und 91 mit dem 
Hebel 28 gelenkig verbunden ift. In dem Hebel 88 ift ein Bolzen 92 befeſtigt. 
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Letzterer trägt die Teile, wie fie bei einer Cromptonſchaftmaſchine mit Pappkarten⸗ 
einrichtung zu finden find, nämlich: Zylinderlaterne 93, in welcher der am Geſtell— 
bolzen 95 gelagerte Wendehaken 94 eingreift, Zylinderſtern 96 mit den Zylinder- 
haltern 97 und 98 und der davor befindlichen Feder 99. 

Bei jeder Ausſchwingung des Rahmens 8s nach rechts durch den Hebel 28 wird 
die Zylinderlaterne 93 mit dem Stern 96 auf bekannte Weiſe durch den Wende- 
haken 94 um ½% ihres Umfanges in der Richtung des Pfeiles 100 gewendet. Die 
Zylinderlaterne iſt ausgerüſtet mit drei Stiften 101, 102 und 103, und ſobald beim 
Ausſchwingen einer der Stifte 101 bis 103 gegen die Rolle 80 ſtößt, wird der 
Hebel 78 bis in die Stellung (Fig. 1259) zur Freigabe der Nummerſcheibchen mit⸗ 
genommen und beim Rückgang des Hebels 8s ſofort durch die Feder 81 in ſeine 
urſprüngliche Lage zurückgeführt. 

Bis hierher wurde die Einrichtung beſchrieben, welche dazu erforderlich iſt, die 
Schützen immer je zweimal hintereinander durch das Fach zu ſchlagen. Man kann 
dieſelben aber auch 1 um 1 ſchießen laffen und um dies zu erreichen, wird die Sper- 
rung 66 unausgeſetzt frei gegeben, indem man die Hemmung 82 beſeitigt oder den 
Hebel 78 in ſeiner weiteſten Stellung in der Richtung des Pfeiles 84 feſtſtellt. Da⸗ 
bei ift nur zu beobachten, daß die Drähte 17 fo mit den Winkelhebeln 12 bis 15 
zu verbinden ſind, daß durch Drehung des Nummerſcheibchens Nr. 1 die Schützen⸗ 
zellen 1 und 3 in die Höhe der Ladenbahn eingeſtellt werden, durch Drehen des 
Nummerſcheibchens Nr. 2 die Schützenzellen 5 und 6 und durch Drehen des Nummer— 
ſcheibchens Nr. 3 die Schützenzellen 2 und 4. Man kann dann mit drei Schützen 
arbeiten und nimmt Schützen Nr. 1 die Zellen 1 und 3 ein, Schützen Nr. 2 die 
Zellen 5 und 6 und Schützen Nr. 3 die Zellen 2 und 4. 

Fig. 1261 gibt eine Geſamtanſicht des mit dem Automat ausgerüſteten Stuhles. 

Der Automat iſt auf der Antriebſeite oberhalb der Ladenſtütze angeordnet, 
ſiehe Fig. 1262. In demſelben wird ein Meſſer 1 in horizontaler Richtung durch 
zwei hintereinander angeordnete Zugſtangen 2, ſowie zwei Kurbeln 3, einer Welle 4, 
Zugſtange 5 und Exzenter oder irgend einem anderen Huborgan von der Welle 7 
aus hin⸗ und herbewegt. 

Durch die Kurbeln 3 wird gleichzeitig die Zylinderlade 8 durch zwei Hinter- 
einander angeordnete Zugſtangen 9 in bekannte Schwingungen um den Bolzen 10 
verſetzt. Die Wendung des Zylinders 15 mit Karte 16 (Fig. 1263) erfolgt durch 
Wendehaken 11 (Fig. 1188), in Gemeinſchaft mit den Zylinderhaltern 12 und 13 
und Feder 14. 

Fig. 1263 veranſchaulicht zunächſt die Anordnung, durch welche die mechaniſche 
Arbeit für die jeweilig in die Ladenbahn einzuſtellenden Wechſelzellen eingeleitet wird. 
Die Nadeln 18, welche auf bekannte Weiſe durch eine Karte 16 beeinflußt werden, 
dienen zur Einſtellung des auf der Antriebſeite befindlichen Schützenkaſtens und die 
Nadeln 17 zur Einſtellung des Schützenkaſtens auf der anderen Seite. Dieſe Nadeln 
wirken auf die mit Federn 19 ausgerüſteten Winkelhebel 20 und 21 zur Hebung 
und Senkung der Platinen 22, um ſie nach Belieben mit dem Meſſer 1, das in dem 
durch ſchraffierte Linien dargeſtellten Schlitze hin- und herbewegt wird, in und außer 
Eingriff zu bringen. Obige Platinen ſind mit den Hebeln 23, 24 und 25 gelenk⸗ 
artig verbunden und werden in ihrer weiteſten Stellung nach links durch die Wider- 
lager 26 aufgehalten und bei Eingriff mit dem Meſſer in der Pfeilrichtung 27 be- 
wegt. Dieſe Bewegung der Platinen für den Schützenkaſten auf der Antriebſeite 
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wird durch die Hebel 28 und 29, ſowie durch die Drähte 30 und 31 weiter geleitet, 
die Uebertragung nach dem entgegengeſetzten Schützenkaſten durch die Drähte 32. 

Fig. 1264 gibt die Seitenanſicht des Automaten wieder, aus welcher die Ber- 
bindung der Hebel 28 und 29, ſowie der Drähte 30 und 31 mit dem Schützenwechſel 
auf bekannte Weiſe deutlich hervorgeht. 

Der Schützenkaſten unmittelbar unter dem Automaten, (Fig. 1262) iſt derjenige, 
vermittelſt welchem die Schützen ausgewechſelt werden und iſt der Deutlichkeit wegen 
durch Fig. 1265 noch einmal in der Vorderanſicht und durch Fig. 1266 im Grund⸗ 
riß mit einem abgefangenen Schützen dargeſtellt. 

In die obere Zelle werden die neuen Schützen vom Weber eingeſetzt und aus 
der Auswerfzelle von demſelben entfernt. Beide Zellen müſſen aber erſt, bevor ſie 
in die Ladenbahn durch den Automaten eingeſtellt werden können, durch einen 
Handgriff vom Weber entblockt, bezw. entſichert werden, damit derſelbe mit abſoluter 
Sicherheit und ohne Gefahr das Einlegen und Entfernen der Schützen vollbringen kann. 

Damit beim Auswechſeln der Schützen der Farbenwechſel unberührt bleibt und 
ſich in beliebig ungeſtörter Reihenfolge weiter abwickeln kann, iſt der Automat mit 
einer Vorrichtung nach Fig. 1267 verſehen. 

Bei dieſer ſind die Nadeln 32 und 33 unmittelbar vor den Nadeln 17 und 
18 (Fig. 1263) angeordnet, welche unter Zuhilfenahme der Hebel 35 mit Federn 34 
auf die Platinen 36 einwirken. Letztere ſind hintereinander in dem durch Bolzen 38 
getragenen Rahmen 37 drehbar angeordnet. Die Grundſtellung des Rahmens 37 
iſt durch punktierte Linien dargeſtellt und ſobald ſich eine einzige Platine am Meſſer 
1 feſthakt, wird ſie in die dort gezeichnete Lage des Rahmens gebracht, wobei zu— 
gleich der von ſeiner Platine um den Bolzen 39 ſchwingende Vorhebel 40 durch 
die Platinenſpitze mitgenommen wird, um von dem Haken 41 mit Feder 42 feſt⸗ 
gehalten zu werden. Auf Bolzen 43 befinden ſich hintereinander die Hebel 44 mit 
je einer Feder 111 zum Hochdrücken der Platinen bis in die punktierte Stellung. 
Auf den Wellchen 45 ſind Kurbeln 46 befeſtigt und ſobald letztere in der Richtung 
47 verdreht werden, werden auch gleichzeitig vermittelſt der Zugſtangen 48 in der⸗ 
ſelben Richtung die Hebel 44 verdreht, bis der Schenkel 49 des Hebels 44 gegen das 
Widerlager 50 des auf der Welle 55 befindlichen Rahmens 51 ſtößt, um darnach 
von der Klaue 52 feſtgehalten zu werden. 

Dadurch wird die Platine 36 frei gegeben und kann auf das Meſſer gelangen, 
ſobald durch eine ungelochte Stelle in der Karte 16 der Nadelhebel 35 vermittelſt 
der Nadel 33 in der Richtung 53 bewegt wird. Da auf der Welle 38 gleichzeitig 
der Hebel 54 (Fig. 1268) und auf der Welle 55 der Hebel 56 befeſtigt iſt, ſo wird 
bei der Bewegung der Platine nach rechts durch vorgenannte Hebelanordnung der 
Rahmen 51 hochgehoben und zugleich der Hebel 49 behufs erneuter Hochhebung der 
Platine 36 frei gegeben. 

Die Platine 22 (Fig. 1263) für den Schützenkaſten mit Sonderzellen nach 
Fig. 1265 beſitzen je eine Naſe 57 (Fig. 1263). Die Folge davon iſt, daß dieſelben 
bei der Bewegung irgend einer Platine 36 nach rechts, durch den Mitnehmer 58 
am Rahmen 37 auch nach rechts verſchoben werden und unverzüglich die Auswerf- 
zelle in die Ladenbahn einſtellen, damit der von links nach rechts gehende Schützen 
unfehlbar abgefangen wird. Gegen die Vorhebel legt ſich ein Rahmen 59 (Fig. 1267), 
welcher bei Verſchiebung irgend eines Vorhebels nach rechts mitgenommen wird und 


ſobald durch die zugehörige Nadel 32, Nadelhebel 60, Verbindung 61 = Falle 41 
Shams, Weberei. 
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der Vorhebel 40 durch eine ungelochte Stelle in der Karte ausgelöſt wird, ſchnellt 
der Rahmen 59 mit letzterem durch den Zug der Feder 62 (Fig. 1263) unter Mit⸗ 
nahme der Platine 63 nach links. Da letztere mit dem Winkelhebel 64 in Ver⸗ 
bindung ſteht, ſo werden dadurch die Platinen 22 hochgehoben, um die Einlegzelle 
(Fig. 1265) in die Ladenbahn einzuſtellen und den darin befindlichen Schützen als 
Erſatz für den abgefangenen einzuführen. 

Bei der nächſten Schwingung der Kurbel 3 (Fig. 1263) nach unten wird die 
Schraube 65 in der Zugſtange 2 bis in die punktierte Stellung bewegt, um die 
Platine 63 mit dem Rahmen 59 außer Eingriff zu bringen. 


Der Vorgang iſt nun kurz folgender: Sobald durch die Drehung eines Wellchens 
45 in der Richtung 47 (Fig. 1267) und durch Verdrehen des dazu beſtimmten Nadel- 
hebels 35 in der Richtung 53 die entſprechende Platine 36 freigegeben iſt, wird ſie 
durch das Meſſer 1 mit ihrem Vorhebel 40 und dem Rahmen 59 nach rechts ver- 
ſchoben und der Vorhebel mit Rahmen durch den Haken 41 arretiert. Gleichzeitig 
wurden alle Wechſelplatinen für den Schützenkaſten mit Sonderzellen zur Einſtellung 
der Auswerfzelle in die Ladenbahn mitgenommen. Bei Auslöſung der Falle 41 
durch Nadel 32 werden dieſelben Wechſelplatinen hochgehoben zur Einſtellung der 
Einlegezelle in die Ladenbahn. 

Wie die Platine 22 für die Einſtellung der Mittelzellen bezw. Wechſelzellen 
geleſen waren, kommt nicht in Frage, denn die Einleitung der mechaniſchen Arbeit 
für dieſe Zellen wird unterdrückt, ſobald der Mechanismus nach Fig. 1267 in 
Tätigkeit tritt. 

Der Schützenregulator kommt zur Anwendung, ſobald die Schützen links wie 
rechts unausgeſetzt die gleichen Wechſelzellen einnehmen. Durch denſelben werden die 
Schützen unausgeſetzt kontrolliert und der Automat danach juſtiert, damit der Weber 
nach dem Retourarbeiten uſw. nicht nötig hat, die Schützen in bezug auf ihre Stellung 
zu prüfen bezw. auszuwechſeln. 


Beim Schützenregulator werden die Platinen 36 nicht allein durch die Hebel 44 
und 35 nach oben gedrückt, ſondern auch von einer dritten Stelle aus durch den 
Zug von Platinenfedern unter Anwendung der Hebel 66 (Fig. 1269). Beim Schützen⸗ 
regulator werden die Wellen 45, welche ſich in der oberen Reihe befinden, durch eine 
Verbindungsſtange gelenkartig verbunden und diejenige unmittelbar darunter eben⸗ 
falls uſw. und ſobald eine auf dieſe Weiſe verbundene Welle eine Drehbewegung 
erhält, werden nicht nur eine, ſondern zwei Platinen durch die Hebel 44 frei gegeben. 
Da bekanntlich die Karte des Schützenwechſels eine Tour vorarbeiten muß und ſich 
die Karte in der Richtung 67 bewegt, ſo wird eine Nadel 68 gerade in dem Augen⸗ 
blick verſchoben, in welchem der Schützen aus jener Wechſelzelle ausgetrieben wird, 
welche durch die nämliche Karte bei der vorherigen Verſchiebung der oberen Nadel 18 
in die Ladenbahn dirigiert wurde. Mit den Nadeln 68 ſtehen die Platinenhebel 69, 
ſowie die Platinen 70 in Verbindung. Eine Platine 70 iſt an dem Zwiſchenhebel 71 
angeordnet und die andere am Zwiſchenhebel 72, wovon wiederum jede durch eine 
Zugſtange 73, mit einem Platinenhebel 66 verbunden iſt. Wird einmal die Platine 70 
am Hebel 72 nach rechts gezogen, ſo legt ſich der Daumen 74 auf das Widerlager 75 
des Hebels 71 und verharrt in der Stellung, bis die Platine 70 am Hebel 71 nach 
rechts gezogen wird. Daraus geht hervor, daß die Platinen 36 wechſelſeitig nach 
Beſeitigung der Unterſtützung durch die Hebel 44 und 35 am Niederfallen dergeſtalt 
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verhindert werden, daß von beiden Platinen immer nur eine auf das Meſſer ge⸗ 
langen kann. 

Durch die Zugſtange 76 am Schlaghebel 77 (Fig. 1262) wird bei jeder Be- 
wegung des letzteren, alfo beim Austreiben des Schützens aus den Wechſelzellen dieſer 
Stuhlſeite unter Zuhilfenahme des Hebels 78 und Zugdraht 79, der Winkelhebel 80 
(Fig. 1269) in der Pfeilrichtung 81 bewegt. Befindet ſich nun ein Schützen in einer 
der Wechſelzellen auf der Antriebſeite des Stuhles, während er ſich gerade auf der 
entgegengeſetzten Seite befinden ſoll, ſo tritt ein Wechſel durch Mitnahme der ent— 
ſprechend geſenkten Platine 70 in bezug auf die Arretierung der Platinen 36 ein. 
Stimmt dagegen die Stellung des Schützens mit der Karte, bezw. mit der Einſtellung 
der Hebel 71 und 72 überein, ſo daß z. B. nur die nach rechts gezogene Platine 70 
geſenkt bleibt, ſo tritt die Mechanik (Fig. 1268) niemals in Tätigkeit. 

Endlich ſei noch erwähnt, daß zum Regulieren für den Schützen Nr. 1 in den 
erſten Wechſelzellen und für den Schützen Nr. 2 in den zweiten Wechſelzellen ue 
immer je zwei Nadeln 68 erforderlich ſind. 


Beſchreibung des Retourſchlagzeuges am Automatenſtuhl mit 
Rollkarten-Schaftmaſchine. 

Damit die Karten immer beiſammen bleiben und z. B. beim Vorlegen der 
Schaftkarte Nr. 1 auch immer die entſprechende Automatenkarte vorgelegt wird, ift 
folgende Anordnung getroffen worden. 

In Fig. 1270 ſtellen dar: 

82 die bekannte Bogenſtütze auf der SOSTRRaDkIenfeRe, 
83 die vordere Bogentraverſe, 

84 die Schaftmaſchinenkurbelwelle, 

85 die vordere Meßkurbel von der Schaftmaſchine, 

86 den Schaftkartenzylinder, 

87 den Wendehaken und 

88 den Retourſchlagriemen. 

Auf dem Kartenzylinder 86 iſt ein Bremsſcheibchen befeſtigt, welches den aus 
zwei Teilen 89 und 90 beſtehenden Bremsbügel trägt. Letztere werden durch eine 
Schraube mit Feder 91 verbunden und ſobald der Schaftzylinder 86 in der Richtung 92 
bewegt wird, legt ſich das Ende 93 des Bremsbügels 89 gegen das an der vorderen 
Schaftmaſchinenwand befeſtigte Widerlager 94. Wird dagegen der Zylinder 86 in ent- 
gegengeſetzter Richtung 92 bewegt, ſo verharrt der Bremsbügel in der Stellung, welche 
aus der Zeichnung hervorgeht. Da nun der auf dem Bolzen 95 drehbar angeordnete 
Winkelhebel 96 vermittels der Drähte 97 und 98 mit dem Wendehaken 11 unter 
Zwiſchenſchaltung einer Feder (ſiehe Fig. 1262 und 1268) verbunden iſt, ſo geht daraus 
hervor, daß durch die Bremſung des Bremsbügels beim Retourarbeiten, alſo bei Ver- 
drehung des Kartenzylinders 86 in entgegengeſetzter Richtung 92 (Fig. 1270), dieſer 
Wendehaken hochgehoben und beim Vorwärtsarbeiten geſenkt wird, ſo daß der Zylinder 
des Automaten genau ſoviel Touren retour und vorwärts arbeitet, wie der Schaft⸗ 
zylinder. 

Damit auch der Wendehaken 87 präziſe gehoben und geſenkt wird, wird auf 
dem Bolzen 99 der Hebel 100 angeordnet und auf Bolzen 101 der Hebel 102, welche 
durch die Feder 103 unter ſich verbunden ſind. Das obere Ende 104 des Hebels 100, 
in welchem ſich das Hakenende der Platine 105 befindet, wird durch die am Schaft⸗ 
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hebel drehbare befeſtigte Rolle 106 regelmäßig hin und her bewegt. Und ſobald 
durch Ziehen am Retourſchlagriemen 88 die Platine 105 vermittels des Hebels 102 
geſenkt wird, kommt 104 mit letzterer in Eingriff und bewegt den Wendehaken 87 
unter Zuhilfenahme des Drahtes 107 und des Hebels 108 nach oben, bezw. in der 
Richtung 109. Der Hub des Hebels 102 wird durch den Kopf 110 innerhalb der 
Rippen der Traverſe 83 begrenzt, ſo daß der Weber etwa durch zu ſtraffes Ziehen 
am Riemen in keiner Hinſicht Störungen verurſachen kann. Und zieht er zu ſpät 
an demſelben, ſo wird einfach die Platine 105 nicht ſofort erfaßt, ſondern erſt bei 
der nächſten Tour des Stuhles. 

Das Retourſchlagzeug für die Holz- und Pappkarten⸗Schaftmaſchine ift unter 
Weglaſſung des Hebels 108 mit Draht 107 im Prinzip genau dasſelbe, wie das für 
die Rollkarten⸗Schaftmaſchine, nur daß die einzelnen Teile den Verhältniſſen ent— 
ſprechend etwas anders ausgeführt ſind. 

Das Auswechſeln der Schützen. Ein Kontrollapparat für einen adt- 
ſchützigen Automaten beſitzt vorn auf den Wellen 45 acht Scheibchen mit den Num⸗ 
mern 1 bis 8 (vergleiche Fig. 1262, 1264) und ein ſolcher für einen ſiebenſchüſſigen 
Automaten ſieben Scheibchen mit den Nummern 1 bis 7 uſw. 

Dieſe Nummern müſſen mit den Nummern der Schützen übereinſtimmen, welche 
denſelben bei Herſtellung der Karte für den Schützenwechſel erteilt werden. 

Damit der Weber ſich die Nummern der Scheibchen nicht zu merken braucht, 
bindet man etwas Schußmaterial aus dem Schützen Nr. 1 an das Scheibchen Nr. 1 
und aus dem Schützen Nr. 2 an das Scheibchen Nr. 2 uſw. Iſt das Schußmaterial 
in bezug auf die Farbe nicht gut zu unterſcheiden und haben beiſpielsweiſe die 
Schützen Nr. 1 bis 3 ſchwarzes Schußmaterial, ſo kann man auf die hintere Innen⸗ 
wand des Schützens Nr. 1 grünes Papier kleben oder ſie wird grün angeſtrichen und 
an das Scheibchen Nr. 1 ein grüner Faden gebunden oder irgend ein grünes Zeichen 
angebracht. Schützen Nr. 2 dagegen kann man weiß anſtreichen und an das Scheib— 
chen Nr. 2 einen weißen Faden binden uſw. Auch an irgend einer anderen Stelle 
des Schützens kann ein buntes Zeichen angebracht werden; zuweilen hat man un⸗ 
mittelbar hinter die Stahlſpitzen der Schützen einen etwa 25 mm breiten Ring ge⸗ 
malt. Hauptſache dabei iſt nur, daß die Farbe am Schützen immer mit der Farbe 
an dem entſprechenden Scheibchen korreſpondiert. 

Behufs Auswechſelung der Schützen legt der Weber den neuen Schützen in die 
Einlegezelle (Fig. 1262), klemmt das Schußende unter die auf dem Breithalter an- 
geordnete Feder oder hält es mit der Hand feſt, verdreht das entſprechende Nummer⸗ 
ſcheibchen und nimmt nach dem Abfangen des alten Schützens denſelben aus der 
Auswerfzelle. Sollte einmal der Schützen aus Unachtſamkeit aus letzterer Zelle nicht 
entfernt worden ſein, ſo ereignet ſich weiter nichts, als daß beim nächſten Hoch— 
wechſeln der Auswerfzelle in die Ladenbahn der Schützen auf der anderen Seite des 
Stuhles nicht abgeſchlagen wird. 

Selbſtverſtändlich können auch die Nummerſcheibchen unter ſich ausgewechſelt 
werden, ſobald dem Weber oder dem Kartenſchläger die Anordnung der Nummern 
ungünſtig erſcheint. Nur iſt dabei zu berückſichtigen, daß dann auch die Karten für 
den Automaten danach geſchlagen werden. 

Das Eintragen von Farben iſt vollſtändig unbegrenzt, beſonders z. B. bei Her⸗ 
ſtellung gewiſſer Decken ufw., wo es hinſichtlich der Farbe auf einen Schuß mehr 
oder weniger nicht ankommt, iſt durch den Automaten ein großes Feld eröffnet, 
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inſofern ohne weiteres zu jeder Zeit mit den Farben gewechſelt werden kann. 
Wenn z. B. ein Schützen mit grüner Spule im Stuhle läuft und ein Schützen mit 
roter Spule in die Einlegezelle gelegt und das Scheibchen für den grünen Schützen 
gedreht wird, ſo wird an Stelle des letzteren von da ab ein roter Schuß treten uſw. 

Mit dem Automaten kommt man auch dann leicht zurecht, wenn einmal zu 
wenig Wechſelzellen vorhanden ſind. Man hilft ſich dann damit, daß man ab und 
zu die eine oder die andere Effektfarbe einwechſelt. Es iſt z. B. der Fall dageweſen, 
daß ein gewiſſer Artikel infolge eines umfangreichen Schützenwechſels nicht einmal 
in einem neunſchützigen Stuhle hergeſtellt werden konnte, während es mit dem 
ſiebenſchützigen Automaten mit Leichtigkeit ermöglicht wurde. 

Erwähnt ſei noch, daß mit Hilfe des vorſtehend beſchriebenen Apparates Vorwaren 
für Chenille und Teppiche, insbeſondere für Gewebe, für welche es ſich nicht lohnt, 
erſt eine große Kartenkette herzuſtellen, gänzlich ohne Karten gewebt werden können. 
Bei dieſen Stühlen lieſt der Weber die jeweilig einzuſtellenden Kaſtenzellen von einer 
Vorlage ab und dirigiert ſie durch die Nummerſcheibchen in die Ladenbahnhöhe. 
Jeder Schützen bezw. jede Farbe kann dabei ſo lange laufen, bis eine andere Farbe 
bezw. Zelle durch ein anderes Nummerſcheibchen eingeſtellt wird, ohne daß der Stuhl 
zu ſtehen braucht. 

Zur Herſtellung der Karten für den Automaten (welche zugleich die Wechſel— 
karten erſetzen) diene folgende Anleitung: 

Fig. 1271 zeigt den linken, 1272 den rechten Schützenkaſten, 1273 eine voll 
geſchlagene Karte. Die Löcher 1 bis 8 ſind für den Automaten beſtimmt, die Löcher 9 
bis 11 für den Schützenwechſel. 

Sobald die Schützen links wie rechts die gleichen Wechſelzellen einnehmen, ſind 
die Karten nötig, welche Fig. 1274 zeigt. Dieſe Karten können ohne weiteres für 
andere Wechſel umgebunden und weiter verwendet werden; auch hat ſich der Weber 
nach dem Retourarbeiten nicht darum zu kümmern, auf welcher Seite des Stuhles 
ſich die Schützen befinden, da der Schützenregulator die Kontrolle ausübt und den 
Automat entſprechend einſtellt. Fig. 1274 ſtellt alfo eine Karte für zwei Wechjel- 
zellen auf jeder Seite dar. Es ſind für jede Wechſelzelle zwei verſchiedene Karten 
anzufertigen, welche unter ſich abwechſelnd einzubinden ſind. 

3. B. Es ſoll der Schützen in den zweiten Wechſelzellen zweimal hintereinander 
abgeſchlagen werden, danach der Schützen in den erſten Wechſelzellen einmal, des 
weiteren der Schützen in den zweiten Wechſelzellen einmal und zuletzt wieder der 
Schützen in den erſten Wechſelzellen. Man erhält dann die in Fig. 1275 gezeigten 
Karten. 

Die Kartenblätter für die erſten Wechſelzellen wechſeln unter ſich ab, dagegen 
nicht die für die zweiten Wechſelzellen, denn es ſind für dieſe Zellen 3 Kartenblätter 
vorhanden. Aus dieſem Grunde muß die Karte 10 Blätter bekommen. 

Z. B. Es ſeien die Schützenkäſten nach Fig. 1271 und 1272 vorhanden und 
es würde: 

Schützen 4 aus der linken 2. Wechſelzelle in die rechte 3. Wechſelzelle geſchlagen 


danach „ 4 „ „ rechten 3. $ „ ei E 1 
„ Ne Fechter 4} i „ „ linke 6 f 
5% 3 „ len x „ „ rechte 2. > 
„ Br een. e ine RUND 
Pf 5 10 linken 6. Fr Fe rechte 4. 7 


— 310 — 


Für den Automaten kommt eine ungeſchlagene Stelle 
in Karte 1 auf Reihe! in der Richtung 4, weil Schützen 4 nach rechts geſchlagen wird, 
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Fig. 1276 zeigt die Karten. 

Diejenigen Schützen, welche nach dem Rapport ihre Anfangsſtellung nicht 
wieder einnehmen, haben zur Folge, daß die ganze Karte noch einmal fo lang anz 
gefertigt werden muß. Eine Ausnahme davon machen nur die Schützen, welche 
unausgeſetzt links wie rechts die gleichen Wechſelzellen einnehmen und mit Schützen— 
regulator arbeiten. Daraus geht hervor, daß hierin ſowie in bezug auf die Be— 
dienung beim Retourarbeiten uſw. vollſtändige Uebereinſtimmung mit den Stühlen 
ohne Automat beſteht. 


Diverſe andere Webſtühle. 


Es iſt klar, daß die ſo äußerſt mannigfaltigen Stoffe, welche in der Weberei 
zur Erzeugung gelangen, auch ungemein viele Spezialkonſtruktionen von Stühlen 
erfordern. Dieſe alle zu beſchreiben, iſt in einem allgemein gehaltenen Lehrbuche 
wie das vorliegende eine Unmöglichkeit, da der hier zu Gebote ſtehende Raum, wenn 
auch vervielfacht, nicht ausreichen würde. Es ſollen daher hier nur einige ſolcher 
Spezialkonſtruktionen kurz geſtreift werden. 


Webſtühle für Drehergewebe. 

Fig. 1277 ſtellt einen Webſtuhl zur Herſtellung von Kongreß- oder Dreher- 
geweben (von der Webſtuhlfabrik Oskar Moeſchler in Meerane) dar. An demſelben 
ſind hinten Träger angeſchraubt, um mehrere Kettenbäume unter und oberhalb der 
Streichriegel lagern zu können. Des weiteren iſt der Stuhl mit einer Schaftmaſchine 
(Schaufelmaſchine) mit doppeltem Geſchirraufzug verſehen. Ein Winkelhebel, an einer 
Lagerſtütze befeſtigt, zeigt die Verbindung der Schaftmaſchine mit den Dreherwellen. 
Dieſe Dreherwellen an Stelle des Streichriegels, über welche die Dreherfäden führen, 
ſind nachgiebig eingerichtet und laſſen die Dreherkettenfäden nach, ſobald ſelbe 
drehen, alſo zwiſchen den Grund- und Dreherſchäften ein Kreuzfach entſteht. 

Einen zweiten Webſtuhl mit Schaftmaſchine für Drehergewebe der Firma 
White, Child & Beney in London iſt in der Fig. 1278 erſichtlich. Dieſe „Burnley⸗ 
Schaftmaſchine“ mit verbeſſerter Drehervorrichtung iſt ſo konſtruiert, daß die Dreher— 
gewebe vorteilhaft mit der rechten Warenſeite nach oben gewebt werden können. 
Wie auf der Abbildung zu erkennen iſt, ſtellen A, L, B und S die Drehervorrichtung 
dar. L ift eine Verlängerung des gewöhnlichen Schwinghebels, welche eine Rolle 
oder Läufer trägt und welche Rolle, wenn die Maſchine arbeitet, auf den zwei ſchrägen 
Armen des Hebels A bis B auf und nieder läuft. Sobald die Rolle L die Spitze 
dieſer geneigten Arme erreicht (wie auf der Illuſtration bei L erfichtlich), wird der 
Hebel A bis B nach rückwärts gedrückt, was bei jeder Tour erfolgt. Da alſo bei B 
der Drehpunkt des Hebels ift, wird feine Verlängerung B bis S niedergedrückt; dabei 
wird der Hebel S mitgenommen, der gleichzeitig mit einem ähnlichen Hebel auf der 
entgegengeſetzten Seite der Schaftmaſchine eine vierkantige Stange quer über die 
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obere Seite der Schaftheber legt. An dieſer Stange ſind Preſſer oder Finger an⸗ 
gebracht, dieſe ſetzen die mit dem Geſchirr verbundenen Schaftheber, welche die 
Dreherlitzen des halben Faches heben, in Bewegung. Das Prinzip bei dieſen 
Schaftmaſchinen beſteht darin, daß die Dreherhelfen, welche die ſich kreuzenden Fäden 
tragen, ſich jedesmal zum Mittelpunkte nieder Teten; wobei das Kreuzen der Fäden 
in der Mitte des Faches geſchieht. 


Exzenter-Webſtuhl mit glatter Lade. 


Einen Exzenter⸗Webſtuhl für Buckſkins mit glatter Lade, bis 96 Schuß in der 
Minute leiſtend (Großenhainer Webſtuhl- und Mafhinenfabrit), zeigt 
Fig. 1279. 


Buckſkinſtühle von beſonderer Breite. 


In Fig. 1280 ift ein Kurbel-Filztuch⸗Webſtuhl dargeſtellt für 18 m Webbreite, 
erzeugt von der Sächſiſchen Maſchinenfabrik Chemnitz. Der Stuhl iſt mit 3 
Schützenkäſten auf jeder Seite ausgerüſtet, hat Schaftmaſchine für 27 Schäfte und 
arbeitet mit 12 Schuß pro Minute. Sein Nettogewicht beträgt 35000 kg, die Ge⸗ 
ſamtbreite 23 m. 


Es dürfte dies der größte — bisher überhaupt gebaute Webſtuhl ſein. 


Kurbelwebſtuhl Modell „Parker“ für Segelleinen und leichte 
Riementuche (Fig. 1281) 


der Sächſiſchen Maſchinenfabrik in Chemnitz, ift ein Oberſchlagſtuhl von äußerſt 
maſſiver Bauart, wie es die ſchweren Gewebegattungen verlangen. Der Antrieb er- 
folgt durch Felt: und Losſcheibe. Die Kettenzuführung geſchieht durch einen pofitiv 
wirkenden Kettenbaumregulator, der jede nur mögliche Schußdichte gewährleiſtet. Die 
Warenaufwindung iſt mit Rückſicht auf die poſitive Kettenablaßvorrichtung eine 
negative. Die Schaftbewegung wird durch eine ſehr kräftige Innentrittvorrichtung 
bewirkt. Das Kettenbaumgeſtell iſt ſeparat angeordnet. 


Axminſter⸗Teppichſtuhl mit Kurbelladenbewegung 
der Sächſiſchen Webſtuhlfabrik (Louis Schönherr) in Chemnitz. 

Wie die Abbildung Fig. 1282 deutlich erkennen läßt, erfolgt hier der Antrieb 
wie bei den Buckſkinſtühlen durch Friktion mit mittlerer Geſchwindigkeit im Ver⸗ 
hältnis 1:3 überſetzt. Der Warenbaumregulator iſt ein poſitiver mit Differential⸗ 
ſchaltung ohne Wechſelräder. Der Regulatorbaum iſt mit kräftigen Nadelſpitzen be⸗ 
ſetzt und ohne Auflegbaum. Die Ware wird auf einen ſeparaten Warenbaum 
(Wickelbaum) automatiſch ohne Druck aufgewickelt. Der Schlag erfolgt wie üblich 
durch Schlagerzenter und iſt eine Sicherheitskuppelung gegen den Zuſammenſtoß der 
Schützen eingeſchaltet. Der Schützenwechſel iſt ein zweifacher und die Schützenzellen 
ſind für die größten Schützen dimenſioniert. Die Schaftmaſchine iſt mit Rollenkarte 
und beſonders ſtarken Schafthebeln ausgeſtattet. Ein Kettenbaum iſt mit Differential⸗ 
ſpannung verſehen, die anderen beiden werden gebremſt. Die Kettenbäume ſind 
hohl, mit Vierkantwellen ausgeſtattet und werden bei beſonders breiten Stühlen 
zweiteilig mit Mittellagerung ausgeführt. 
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Rutenwebſtuhl für Tapeſtry- und Velourwaren 
der Sächſiſchen Maſchinenfabrik in Chemnitz. 

Der Antrieb dieſes Spezialwebſtuhles (Fig. 1283) erfolgt durch Friktionsantrieb 
mit einer Ueberſetzung 1 zu 3. Die Schaftbewegung wird durch Exzenter mit 
ſtehenden Exzentertritten (Schemeln) für 2 und 3 Schuß bewirkt. Beſonders bemer- 
kenswert iſt der hier eingerichtete doppelte Ladenanſchlag, um die nötige Dichtigkeit 
der Ware beſſer zu erzielen. Die Kettenbaumregulatoren ſind für Binde-, Füll⸗ und 
Florkette ſchwebende und getrennt, daher für die verſchiedenen Kettenſpannungen 
genau einſtellbar und ſehr empfindlich. Die Rutenbewegung erfolgt durch elliptiſche 
Räder. 


Der Doppelſamt-Webſtuhl 
von Herm. Schroers, Maſchinenfabrik, Krefeld. 

Bereits bei den Kapiteln „Bindungslehre“ und „Auszählen der Stoffe“ brachten 
wir Verflechtungen für Doppelſamte (Doppelplüſche). Dieſe Stoffe werden in Form 
eines Doppelgewebes hergeſtellt, bei welchem die Verbindung der beiden Waren durch 
eine beſondere ſich ſtark einwebende Florkette erfolgt. Ober- und Unterware werden 
in entſprechender Höhe auseinander gehalten, ſo daß ſie je nach der Höhe des ge— 
wünſchten Flores voneinander entfernt ſtehen. Durch ein längs des Stuhles (in 
Schußrichtung) bewegtes Meſſerchen wird dieſe verbindende Poilkette genau in der 
Mitte zerſchnitten, ſo daß die beiden Waren mit „Flor“ verſehen werden. 

Fig. 1284 und 1285 zeigen einen Doppelplüſch-Webſtuhl in der Geſamtanſicht 
und es ſei hierzu folgendes bemerkt: Schaftmaſchinen kommen bei Samtſtühlen nur 
in Ausnahmefällen (für faſſonnierte Artikel) zur Verwendung, im allgemeinen erfolgt 
die Schaftbewegung von der ſeitlich am Stuhl (a in Fig. 1285) angebrachten Trommel 
aus. Für die Bewegung der Kantenfäden verwendet man vielfach ein ſeparates 
Kantentrittmaſchinchen (b in Fig. 1285). 

Die KammlSchaft)bewegung wird durch Fig. 1286 des näheren erläutert. Mit 
K. M. ift das Kantenmaſchinchen bezeichnet, welches zur Erzielung einer befonderen 
(meiſt Köper) Bindung für die Kante bei Samten angewendet wird. Das Nieder— 
ziehen der Kantenſchäfte erfolgt durch die Kammfedern F. Die Kett- bezw. Poil- 
tämme (Flügel) werden durch die ſeitlich am Stuhl befeſtigte Exzentertrommel bewegt 
(e in Fig. 1286) und zwar derart, daß je zwei hintereinander hängende Kämme durch 
die auf der Webſtuhlverkrönung angebrachten Gegenzugsrollen G.R., welche durch 
Kreuzriemen ihre Bewegung gegenſeitig übertragen, die Schäfte alſo zwangläufig 
(unter Vermeidung von Federn) auf- und abwärts bewegen. 

Fig. 1287 gibt eine ſchematiſche Darſtellung des Stuhles im Querſchnitt, aus 
der der Lauf der Ketten, ſowie die Stellung der Flügel erſichtlich ift. Die 2 Poil 
ſchäfte (bei der Lade) bezeichneten wir mit a, hierauf 4 Grundſchäfte (oder Kettkämme) 
mit b und 8 Kantenſchäfte (Kantenkämme) mit c. 

N. W. find Nadelwalzen für den Warenabzug, S. das Schneidemeſſer, P. F. ift 
die in Federn hängende Poilführungsſtange, K. Sp. find feſtgelagerte Kettenſpreiz⸗ 
waken. Zur Aufnahme und Führung der Poilkette dienen P. K. B. (Poilkettenbaum), 
P. B. (der Plüſchbaum) und D. B. (der Druckbaum). K. B. ift der Baum für die Grund- 
kette, K. R. find Kantenrollen, W. R. loſe an Schnüren hängende Warenrollen. 

Bei Plüſchen iſt meiſtens noch ein zweiter Kettbaum (für Deckkette) angeordnet, 
auch findet bei allen Stoffen aus ſtärkerem Material die Warenaufwicklung hinter 
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dem Stand des Webers ſtatt, damit er durch die großen Stoffrollen nicht in ſeiner 
Arbeit gehindert wird. 

Seit einigen Jahren ſind in der Samtfabrikation die zweiſpuligen Stühle ſehr 
in Aufnahme gekommen; bei dieſen werden 2 Fächer übereinander gebildet und die 
beiden Schützen (für Ober- und Unterware) gleichzeitig durch das Fach getrieben. 
Der obere Schützen läuft demnach nicht auf der Ladenbahn, ſondern auf dem Unter- 
fache und wird auch durch den unteren Schützen in feinem Laufe unterſtützt (ſiehe 
Fig. 1287). A 

Die Schneidebewegung des Meſſers zeigt (für einen zweiſpuligen Stuhl) Fig. 1288. 
Sie erfolgt durch ein ſeparates, der bequemen Handhabung wegen, außerhalb des 
Stuhles angebrachtes Stahl-Zahnradgetriebe. Die elliptiſche bezw. exzentriſche Form 
dieſer Zahnräder bewirkt eine beſchleunigte Schnittbewegung und eine langſame 
Bewegung des Meſſers über die Schleifſteine. Dieſe befinden ſich zu beiden 
Seiten des Stuhles und gleitet das Meſſer nach erfolgter Schnittbewegung, auf 
der einen Seite unter, auf der anderen Seite über den Schleifſtein, um ſich ſo ſtets 
aufs neue beidſeitig zu ſchärfen. Die Ueberſetzung 1 zu 2 (von der Schlagwelle S. W. 
aus gerechnet) bewirkt das Schneiden bei jedem zweiten Schuß. Durch Auswechſeln 
des exzentriſchen Räderpaares mit runden oder elliptiſchen Rädern im Verhältnis 
1 zu 1 kann der Stuhl auch „für jeden Schuß ſchneidend“ eingerichtet werden. 

Der Angriffspunkt der Schlagriemen liegt über der Mitte der Schlagachſen, 
wodurch ein Feſtſetzen der Schläger vermieden wird. 

Damit der Flor gleichmäßig hoch werde, ift es nötig, das Ablaſſen der Poil 
kette mittels Regulator zu bewerkſtelligen. Fig. 1289 zeigt den Poilregulator. Der 
Antrieb desſelben erfolgt von der Schlagwelle S.W. aus. Der Regulator arbeitet 
zwangläufig, d. h. der Drehung der Webſtuhl-Antriebsachſe entſprechend. Der Plüſch⸗ 
baum P. B. gibt bei jedem Schuß eine dem Wechſelrade W. K. entſprechende Länge 
des Poiles ab. Der Druckbaum D. B. preßt durch fein eigenes Gewicht gegen den 
Plüſchbaum und ift jo angeordnet, daß die Poilkette eine möglichſt große Auflage- 
fläche auf dem Plüſchbaum umgibt. Beide, ſowohl Plüſch⸗ wie Druckbaum, find 
der größeren Adhäſion wegen mit Plüſch überzogen. 

Fig. 1290 zeigt den Schußregulator. Auch dieſer wird von der Schlagwelle S. W. 
aus betätigt und wirkt durch Schnecken- und Stirnrad⸗Uebertragung auf die Nadel- 
walgen N. W. R. 1 und N. W. R. 2 ein. Das mit W. R. bezeichnete Rad ift das ſogenannte 
Wechſel⸗ oder Schußrad und entſpricht die Zähnezahl desſelben der vierfachen Schuß⸗ 
zahl (man ſagt auch der Rutenzahl à 4 Schuß) auf ein Krefelder Schußmaß (35 mm). 
Zum Vorziehen oder Nachlaſſen der Ware von Hand iſt die Antriebsſchnecke durch 
die ſcheibenförmige Zahnkuppelung Z. K. auslösbar. 

Wie aus der Zeichnung hervorgeht, arbeitet der Regulator zwangläufig im 
Drehungsſinne der Webſtuhlantriebsachſe. 

Auf Wunſch wird der Stuhl auch mit Kettregulator ausgerüſtet, welcher am 
Hintergeſtell, in dem die Kettenbäume gelagert ſind, angebracht wird. Dieſer Ketten⸗ 
regulator bewirkt ein vom Schußregulator abhängiges zwangsweiſes Nachlaſſen der 
Ketten. Durch dieſe zwangläufige Betätigung des Kettbaumes ſind Spannungs⸗ 
differenzen, welche beiſpielsweiſe bei Witterungsumſchlägen durch die Spannſeile 
hervorgerufen werden können, vollſtändig ausgeſchloſſen; außerdem kann ſeitens der 
Arbeiter die Spannung der Kette nicht verändert werden; überhaupt ift die Sicher⸗ 
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heit zur Erzielung einer gleichmäßig gewebten Ware eine größere wie bei der Seil⸗ 
ſpannung. j 

Zum mechaniſchen Zurückarbeiten (beim Schußſuchen) ift der Stuhl mit einer 
ſogenannten Rücklaufvorrichtung verſehen, welche in ähnlicher Weiſe wie die Ausrück⸗ 
vorrichtung durch einen Handhebel betätigt wird. 

Der Stuhl wird mitunter auch mit einem Kettfadenwächter ausgerüſtet, ſo daß 
er bei Bruch eines Kettfadens abſtellt. Dieſer Wächter wirkt entweder mechaniſch, 
wie wir dies bereits bei der Zettelmaſchine und dem Northrop-Stuhl kennen lernten, 
oder durch Schließung eines elektriſchen Stromes beim Herabfallen eines Faden⸗ 
gewichtchens. 


Roßhaar-Webſtuhl. 


Fig. 1291 zeigt den „Roßhaar⸗Webſtuhl“ der Sächſiſchen Webſtuhlfabrik in 
Chemnitz. Derſelbe iſt mit Greiferſchützen ausgeſtattet, die bei jedem Schuſſe aus 
einem Bündel Roßhaare ein Haar herausziehen und in das Fach einführen. Bei 
fehlendem Eintrag wird die Fortſchaltung unterbrochen, ſo daß auch kein Fach⸗ 
wechſel ſtattfindet. Die Cin- und Ausführung der Greifer geſchieht zwangläufig. 
Es werden 2 Breiten nebeneinander mit 4 Grund- und 2 Leiſtenſchäften hergeſtellt. 


Automatiſch arbeitende Webſtühle. 


Unter „automatiſch“ arbeitenden Webſtühlen verſtehen wir ſolche, bei denen 
entweder der Schützen ſamt Spule von den Mechanismen des Stuhles ſelbſttätig, 
alſo ohne Zutun des Webers ausgewechſelt wird, ſobald kein oder nur noch wenig 
Schußgarn auf der Spule ſich befindet, oder Stühle, bei denen in dieſem Falle eine 
neue Spule in den Schützen gepreßt wird, ohne daß der Stuhl dadurch zum Still⸗ 
ſtand käme. 

Dem Weber obliegt nur die zeitweiſe Füllung eines Magazines — im erſteren 
Falle mit gefüllten Schützen, im letzteren Falle mit Spulen; außerdem das Knüpfen 
geriſſener Kettfäden. Für die Kettfäden iſt übrigens meiſtens eine Wächtervorrichtung 
angeordnet, welche bewirkt, daß der Stuhl bei Bruch eines Kettenfadens zum Still⸗ 
ſtand kommt. 

In nachfolgendem wollen wir mehrere Syſteme beſprechen und zwar: 

1. Den Northrop-Stuhl nach dem Katalog der Elſäſſiſchen Maſchinenbau— 
geſellſchaft in Mülhauſen. 
2. Den neuen automatiſchen Webſtuhl derſelben Firma. 
3. Den Webſtuhl mit automatiſcher Spulenauswechſelung der Sächſiſchen 
Maſchinenfabrik vorm. Rich. Hartmann Akt.⸗Geſ. in Chemnitz. 
4. Den automatifhen Webſtuhl (mit ſelbſttätiger Spulenauswechſelung) der 
Sächſiſchen Webſtuhlfabrik (Louis Schönherr) in Chemnitz. 
5. Den automatiſchen Schützenwechſel für Webſtühle von Heinrich Zwicky 
in Schindellegi (Schweiz). 
Den automatiſchen Schützenwechſel der Firma Knobel & Hochſtetter 
in Laachen am Zürichſee. 


6. 


— 


Die automatiſchen Webſtühle haben beſonders in der Baumwollweberei in 
letzter Zeit ſehr ſtarke Aufnahme gefunden, da es bei dem allſeits herrſchenden 
Mangel an geübten Arbeitern natürlich von ſehr großem Vorteil iſt, wenn ein 
Weber eine Vielzahl von Stühlen bedienen kann. In Anlehnung an den vor etwa 
30 Jahren erfundenen Northrop-Stuhl (amerikaniſche Erfindung) find ſowohl von 
den größeren Webſtuhlfabriken als auch von einzelnen Erfindern eine große Anzahl 
der verſchiedenſten Konſtruktionen erdacht worden, welche teils den Erſatz der leer 
gelaufenen, durch eine friſch gefüllte Spule bei Verwendung nur eines Schützens 
bezwecken, teils den ununterbrochenen Betrieb dadurch herbeiführen, daß bei leerge- 
laufener Spule ein neuer Schützen mit voller Spule automatiſch in den Schützen⸗ 
kaſten gelangt. i 
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Da man in Anbetracht des Zweckes allgemein jenen Automaten den Vorzug 
gibt, bei denen am meiſten Handgriffe erſpart werden, hat das erſtere Syſtem, der 
Spulenwechſel, viel günſtigere Aufnahme gefunden. 

Bisher webt man auf „Automatenſtühlen“ nur einſchüſſige Waren (Stoffe mit 
nur einfärbigem Schußmaterial), indeſſen find auch bereits Konſtruktionen zum Patent 
angemeldet (bezw. Patente erteilt) worden, bei denen auch mit Schußwechſel gearbeitet 
werden kann (Oberlauſitzer Webſtuhlfabrik C. A. Roſcher in Neugersdorf, Sachſen). 
Wenn ſolche Stühle bis jetzt auch noch nicht viel in Verwendung ſtehen, weil ſie erſt 
ſeit kurzer Zeit in den Wettbewerb eingetreten ſind, ſo dürften doch auch ſie nach 
und nach ſich einführen. Wir hoffen, in nächſter Auflage dieſes Werkes auch einen 
ſolchen Stuhl beſprechen zu können. 

Ein weiterer allgemeiner Unterſchied in der Konſtruktion der automatiſchen 
Schußwechſel-Apparate beſteht darin, daß diefe Apparate entweder auch einen völlig 
neuen, dazu paſſenden Webſtuhl bedingen, oder daß fie auf bereits im Gebrauch be- 
findliche natürlich tadellos erhaltene Webſtühle aufmontiert werden können. Eine 
in gutem Zuſtand befindliche Weberei, welche zum Automatenſyſtem übergehen will, 
wird natürlich gern die letztere Konſtruktion wählen, um ihre bisherigen noch guten 
Webſtühle nicht ins alte Eiſen werfen zu müſſen. . 

Die meiſten Konſtruktionen ermöglichen es, glatte Baumwollſtühle von etwa 1 m 
Blattbreite mit 200, ja ſelbſt mit 220 Touren pro Minute laufen zu laſſen, ohne 
daß beim Spulenwechſel ein Stillſtand oder eine Verminderung der Tourenzahl ein⸗ 
tritt. Ein engliſches Syſtem, bei welchem während des Schußwechſels 2 leere Laden— 
gänge erfolgten, alſo 2 Touren verloren gingen, hat ſich nicht eingeführt. 

Die Anzahl der Automatenſtühle, welche ein Weber bedienen kann, iſt in erſter 
Linie von der Beſchaffenheit des Kettmateriales abhängig. Wenn die Magazine von 
einer Hilfskraft immer mit friſchen Spulen beſchickt werden, ſo hat der Weber eigentlich 
nichts weiter zu tun, als die gebrochenen Kettfaden wieder einzuführen. Will alfo 
ein Fabrikant, der jetzt noch gewöhnliche Stühle hat — wiſſen, wie viele Automat⸗ 
ſtühle er einem Weber geben könnte, ſo braucht er nur zu konſtatieren, wie viel 
Faden im Durchſchnitt bei ſeinen Ketten pro Tag und Stuhl brechen und wie viel 
Zeit ein Weber pro Tag auf das Wiederanknüpfen und Wiedereinführen derſelben 
verwendet. Die Teilung der Geſamtarbeitszeit durch dieſe pro Stuhl nötige Arbeits⸗ 
leiſtung ergibt dann das Reſultat. 

Für Gewebe, bei denen es nicht auf einen ganz oder teilweiſe fehlenden Schuß 
ankommt, kann der automatiſche Apparat ſehr einfach gehalten werden, indem kein 
Fühler angeordnet zu werden braucht. Man läßt dann die Spule ganz ablaufen 
und die Schußgabel ſtellt den Stuhl nicht ab, wenn ſich ihr kein Faden mehr vor⸗ 
legt, ſondern fie vermittelt in dieſem Falle das Funktionieren des Schußwechſel⸗ 
Apparates. 

Soll aber die Ware fehlerlos ausfallen, ſo iſt außer der Schußgabel, welche 
den Stuhl beim Reißen des Schußfadens abſtellt, auch noch der Fühler nötig. Dieſer 
beſteht in einem federnden Metallſtück, das bei jedem zweiten Schuß durch einen 
Schlitz in der Schützenkaſtenwand oder auch von oben in den Schützenkaſten eindringt 
und die Spulenauswechſelung veranlaßt, wenn nur noch ein kleiner Garnreſt auf 
der Spule vorhanden iſt. 

Sind die Kopſe alle gleichmäßig auf die Spindeln aufgeſchoben (mittels Maſchine 
wie in Fig. 1326) und die Fühler alle richtig eingeſtellt, ſo entſtehen nur kleine 
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Garnreſte, während bei weniger ſorgfältiger Behandlung natürlich viel Material ver⸗ 
ſchwendet werden kann. Am beſten ſind in dieſer Beziehung Spinnwebereien daran, 
die das Schußmaterial gleich auf Automatenſpulen wie in Fig. 1295 und 1296 
ſpinnen können. Da ſich die Ringe dieſer Spulen ſtets in die Einkerbungen der 
Schützenfeder einpaſſen müſſen, die Spulen alſo immer völlig gleichmäßigen Stand im 
Schützen haben, iſt der Abfall ein minimaler. Bei Fig. 1296 ſehen wir ferner, daß 
die Spule einen Metallring trägt und iſt dieſe für einen elektriſchen Fühler beſtimmt, 
der den Schußwechſelapparat dann zur Wirkung bringt, wenn der Fühler an den 
Ring ſtößt, die Spule alſo nahezu leer iſt. 

Der durch Abfall entſtehende Garnverluſt iſt es in erſter Linie, welcher 
den Automatenſtuhl bisher nur für die billigen Baumwollgarne in Verwendung 
kommen ließ, bei denen der Arbeitslohn einen erheblichen Bruchteil des Gewebe— 
preiſes ausmacht. Bei anderen Garnen, z. B. bei engliſchen Weftgarnen, iſt es meiſt 
nicht möglich, die Hülſen der Kopſe von gleichem Durchmeſſer zu bekommen, Leinen- 
ſpulen leiden häufig (rollen ab) bei dem plötzlichen Einſchlagen der neuen Spule in 
den Schützen. Wertvollere Waren verlangen ferner auch eine tadelloſe Stirnſeite des 
fertigen Stückes und bei automatiſch gewebten Stoffen ſind immer noch die Anfangs⸗ 
und Endfäden der Spulen am Warenrande zu ſehen, da bis jetzt noch keine Scheere 
oder Apparat erfunden wurde, die das Abſchneiden ganz ſauber bewirkt. 

Die Fachbildung hat auf den Apparat keinen Einfluß und läßt ſich daher der 
automatiſche Spulenwechſel auch für mehrſchäftige Waren, für Außen- und Innen⸗ 
trittſtühle, für Shaft- oder Jacquardmaſchinenſtühle gleich gut anbringen. 

Von beſonderer Wichtigkeit ift natürlich der Kettfadenwächter. Wir unter- 
ſcheiden hier mechaniſche und elektriſche, je nachdem ob die bei Fadenbruch herab— 
ſinkende Lamelle zwei gegeneinander ſchwingende Schienen an ihrer Bewegung 
hindert und ſo die Abſtellung des Stuhles veranlaßt oder ob ſie beim Herabſinken 
einen Stromkreis ſchließt. In beiden Syſtemen beſitzen wir ganz vorzügliche Kon⸗ 
ſtruktionen und find ſolche in Fig. 1315 bis e (mechaniſch) und in Fig. 13154 
(elektriſch) zu ſehen. 

Nach Vorausſchickung dieſer „Richtlinien“ gehen wir zur Beſprechung einiger 
Syſteme von automatiſchen Webſtühlen über: 


Der Northrop-Webſtuhl der Elſäſſiſchen Maſchinenbaugeſellſchaft 
in Mülhauſen. 

Derſelbe unterſcheidet fih von den anderen in dieſem Buche bisher beſpro⸗ 
chenen Webſtühlen hauptſächlich durch zwei neue Organe und zwar: 

A) durch den ſelbſttätigen Schützen-Füllapparat, durch den die ablaufende 
Spule im Schützen ohne Anhalten des Stuhles durch eine neue, gefüllte 
Schußſpule erſetzt wird; 

B) durch den Kettenfadenwächter, der beim Reißen eines Kettenfadens das 
Abſtellen des Stuhles bewirkt. 

Infolge der Ausſtattung des Webſtuhles mit dieſen beiden neuen Vorrich⸗ 
tungen mußten verſchiedene andere Organe desſelben abgeändert werden. 

1. Der Schützen (Fig. 1292 und 1293) beſitzt keine Spindel; er iſt vielmehr 
mit einer ſtählernen Klemmfeder zum Feſthalten der Aufſteckſpindel oder der Schuß⸗ 
hülſe verſehen. Außerdem befindet ſich an demſelben eine ſogenannte Einfädelungs⸗ 
ſchnecke, in die der Faden der neu eingeführten Spule zu liegen kommt. 
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2. Die Aufſteckſpindel, welche für Selfaktor⸗Kops verwendet wird (Fig. 1294). 

3. Die bei Verarbeitung von Troſſelſchußgarnen zur Anwendung kommende 
Holzſpule (Fig. 1295, 1296). 

Dieſe Spindeln und Spulen unterſcheiden ſich von den gewöhnlich verwendeten 
dadurch, daß die Spindel- reſp. Spulenköpfe mit Metallringen verſehen ſind, welche 
das Feſthalten der Spule in der Klemmfeder des Schützens ermöglichen. Der 
Schützen iſt ſowohl oben als unten offen, um das Ausſtoßen der leeren durch die 
neu eingeführte Spule zu geſtatten. An dem einen Ende des Bruſtbaumes iſt der 
Schuß⸗Wechſelapparat angebracht (Fig. 1298), in den die Reſerveſpulen eingelegt 
werden. Er wird nach zwei verſchiedenen Modellen gebaut und zwar ift eins Der- 
ſelben zur Aufnahme von 15, das andere für 25 Spulen eingerichtet. Das Mus- 
wechſeln der Spule bewirkt der ſogenannte Stoßhammer; die einzelnen Organe be— 
finden ſich im Innern des Apparates und iſt ſomit eine Beſchädigung derſelben durch 
Schützen-Anprall ausgeſchloſſen. 

Als Spulenhalter dienen zwei drehbar gelagerte Scheiben, in deren Einkerbungen 
die Spulen durch den Arbeiter eingelegt werden. Das Garnende einer jeden Spule 
wird um einen außerhalb am Wechſelapparat angebrachten Knopf K gewickelt. Dieſe 
Operation erfolgt während des Betriebes. 

In dem Moment, wo das Ausdwechſeln der Spule erfolgen ſoll, wird die 
Wechſelbewegung von einer mit dem Schußwächter in Verbindung ſtehenden und 
auf die Eingreifklinke E einwirkenden Stange angeregt. Gleichzeitig ſchiebt ſich ein 
Kontrollfinger D gegen den Ladenkaſten vor, welcher die Wechſelbewegung verhindert, 
falls der Schützen ſich nicht in ſeiner normalen Lage befindet. Iſt alles in Ordnung, 
ſo begegnet das an der Lade befeſtigte Meſſer der Eingreifklinke E, die mit dem 
Hammer F verbunden iſt; die Lade ſetzt ihre Vorwärtsbewegung fort und der 
Hammer F übt auf die unter ihm befindliche, gefüllte Spule einen Druck aus. 
Dieſe wird in den Schützen eingeführt, gleichzeitig die leere Spule ausſtoßend und 
letztere fällt in einen darunter ſtehenden Blechkaſten. Befindet ſich der Schützen nicht 
in feiner normalen Lage, fo kommt der ſchon erwähnte Kontrollfinger mit ihm in 
Berührung und verhindert fo den Stoßhammer F, in Tätigkeit zu treten. 

Die Detailzeichnung Fig. 1299 kennzeichnet die Spulenauswechſelung und 
Weiterſchaltung des Magazins. Für die Spulenauswechſelung befindet ſich in der 
Nähe des Schützenkaſtens an der Lade ein Finger k, der in den Backen B ſtößt, falls 
dieſer Backen durch Veranlaſſung der Schußgabel oder die Fühlervorrichtung dem 
Finger k gegenübergeſtellt wurde. Zu dieſem Zwecke befindet ſich an der Backe B 
ein angegofjener kleiner Bolzen b, welcher durch einen kleinen Hebel aus der Ruhe— 
lage von oben, nach links unten gedrückt wird. Dieſe Stellung erſcheint auch ge— 
zeichnet und würde der Apparat am Webſtuhle, ſobald ſich die Lade weiterbewegt, 
im nächſten Momente derart in Funktion treten, daß der Hammer oder Zubringer 2 
nach abwärts bewegt wird und dabei eine neue Spule in den Schützen drückt, die 
wiederum die abgelaufene nach unten aus dem Schützen verdrängt. 

Nach erfolgter Spulenauswechſelung treten alle Teile infolge Federkraft in die 
Ruhelage zurück. Durch die Entfernung einer Spule aus dem Magazin erfolgt die 
Weiterſchaltung des Magazins ebenfalls durch Federkraft ſelbſttätig, ſo daß ſich eine 
weitere Spule unter den Hammer ſchiebt. Beim Ladenrückgange wird der Shalt- 
hebel C durch eine an der Ladenſtelze befindliche Rolle angehoben, die Schaltklinke K 
greift um einen Zahn zurück, ſo daß bloß die unter dem Hammer befindliche Spule 
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ihren Platz zu verlaſſen braucht, um die Schaltung des Magazins aufs neue zu ver- 
anlaſſen. P ift eine Sperrklinke, die die Ruhelage des Magazins, während des Mn- 
hubes durch den Schalthebel, ſichert. 

Da das Fadenende der neuen Spule um den Kopf K (Fig. 1299) gewickelt iſt, 
ſo windet ſich beim Abgehen des Schützens von rechts nach links der Faden von der 
Spule ab und legt ſich in das Auge der Einfädelungsöſe des Schützens. 

Wenn aus irgend einem Grunde der Faden ſich nicht richtig in die Oeſe ein— 
legt, ſo erfolgt die Einführung einer zweiten Spule in den Schützen, erfolgt nun die 
Einführung abermals nicht, ſo wird durch eine Vorrichtung am Schußwächter die 
Abſtellung des Stuhles veranlaßt. 

Auf dem Spannſtab iſt der ſogen. Fadenabſchneider M (Fig. 1298) aufgeſchraubt, 
welcher durch die kleine Welle N bei jeder Bewegung des Stoßhammers in Tätigkeit 
geſetzt wird, wobei eine Schere ſowohl das Fadenende der alten als auch dasjenige 
der neuen Spule abſchneidet. 

Es iſt öfters behauptet worden, daß die neuen Organe, womit dieſe Stühle 
ausgeſtattet ſind, ſich ſchnell abnützen; dem gegenüber muß hervorgehoben werden, 
daß, wenn eine Abwindungsdauer von nur 4 Minuten pro Spule angenommen 
wird, nur 150 Spulenauswechſelungen in 10 Arbeitsſtunden ſtattfinden, was zu den 
180 * 600 — 108000 Schützengängen, welche während der gleichen Zeit erfolgen, in 
keinem Verhältnis ſteht. 

Der Kettenfadenwächter beſteht aus einer oder mehreren Reihen dünner Stahl- 
Lamellen oder Fadenreitern, welche, über den Kettenfäden hängend, durch die Span⸗ 
nung dieſer letzteren über einer ſchwingenden Zahnſchiene gehalten werden. Es können 
zwei Arten von Lamellen angewendet werden und zwar ſolche, die mit einem Schlitz A 
(Fig. 1300) verſehen ſind oder einfach durchlochte Lamellen (Fig. 1301). 

Die erſteren werden direkt hinter dem Geſchirr angeordnet und die Fäden eines 
ganzen Rapportes werden in den Schlitz der Lamelle eingeleſen; z. B. 2 Fäden für 
glatte Ware, 3 Fäden für dreiſchäftigen Schußköper, 5 Fäden für Satin. Die ſchwin⸗ 
gende Zahnſtange wirkt in dem Moment, in dem das Fach geöffnet iſt. 

Bleibt nun infolge Reißens eines Kettenfadens ein Fadenreiter (Lamelle) unten, 
ſo wird dadurch die ſchwingende Bewegung der Zahnſtange gehemmt und der Stuhl 
ſtellt ſelbſttätig ab. 

Dieſe Anordnung iſt inſofern nachteilig, daß namentlich feinere Garne durch 
die Reibung der Fadenreiter beeinflußt werden und hat man, um dieſem Uebelſtande 
abzuhelfen, die Lamellen nach hinten, zwiſchen die beiden Teilſchienen und den 
Schwingbaum, verſetzt. 

Bei dem Kettenwächter nach Fig. 1301 wird je ein Faden durch das Loch A 
des Fadenreiters gezogen. Dieſe Fadenreiter ſind auf den Stängelchen B aufgereiht, 
welch letztere in den Seitenſtücken C gelagert find. 

Dieſes von den Stängelchen B und den Seitenſtücken C gebildete Kettenwächter⸗ 
geſtell iſt unten beweglich gelagert und mit dem ſchwingenden Streichbaum (Schwing⸗ 
baum) verbunden; es folgt der Hin- und Herbewegung dieſes letzteren beim Oeffnen 
und Schließen des Faches. Hierdurch wird die Reibung der Fäden in den Lamellen 
ganz bedeutend vermindert. Die Schiene D erhält ihre ſchwingende Bewegung vom 
Schußwächterhebel E, wodurch die bisherige Abſtellvorrichtung weſentlich vereinfacht 
wird. Iſt der Stuhl mit feſtgelagertem Streichbaum verſehen, ſo erhält das Ketten⸗ 
wächtergeſtell ſeine ſchwingende Bewegung von einem beſonderen Exzenter. 
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Außer dieſen Vorrichtungen können am Northrop⸗Stuhl auf Verlangen ange- 
bracht werden: 

1. Eine Fühlervorrichtung, welche das Auswechſeln der Schußſpule bewirkt, 
bevor das Garn derſelben vollſtändig aufgearbeitet iſt, zwecks Verhütung von Schuß— 
fehlern. 

2. Eine automatiſche Kettenbaumbremſe, die ein ſelbſttätiges Abwickeln der 
Kette bewirkt; dieſe Abwicklung wird durch die Spannung der Kette ſelbſt reguliert. 

Der Schußwächter iſt eingerichtet, um mit oder ohne Fühlervorrichtung ar— 
beiten zu können; er veranlaßt 

a) ohne Kombination mit der Fühlervorrichtung: das Auswechſeln der Spule 
bei Schußfadenbruch oder wenn die Spule leer geworden iſt; 

b) in Verbindung mit der Fühlervorrichtung: das Abſtellen des Stuhles bei 
Schußfadenbruch oder dann, wenn die Spule nahezu leer gelaufen iſt; 

c) in Verbindung mit dem Schußfühler: das Auswechſeln der Spule, wenn 
der Schußfaden reißt oder die Spule nahezu leer gelaufen iſt; 

d) ohne Anwendung des Fühlers: das Auswechſeln der Spule erſt nach der 
zweiten Rückwärtsbewegung des Schußwächters; dieſe Vorrichtung findet 
jedoch nur Anwendung beim Anfertigen ſolcher Stoffe, bei denen es auf 
einen fehlenden Schuß wenig ankommt. 

Die automatiſche Kettenbaumbremſe, Syſtem Roper (Fig. 1303) bezweckt eine 
ſelbſttätige Regulierung der Kettenſpannung, die unverändert bleibt, wie groß auch 
der Durchmeſſer des Kettenbaumes ſein mag. Dieſe Spannung, bezw. die Abwindung 
der Kette vom Garnbaume, hängt von dem durch die Kettfäden auf den Streichbaum 
ausgeübten Druck ab. Der in dem mit 3 Einkerbungen verſehenen und verftell- 
baren Träger gelagerte Streichbaum A iſt durch einen Hebel, der auf einer Feder 
ruht, mit dem Schaltrad C verbunden. Die um den Zapfen G ſchwingende und in 
das Schaltrad C eingreifende Klinke erhält ihre Bewegung von der Stange D, die 
am Ladenfuß kuliſſenartig gelagert iſt. Auf dieſe Weiſe wird der Hub der genannten 
Klinke durch den Streichbaum reguliert. Die Bewegung des mit einem Brems- 
ring E verſehenen Schaltrades C wird durch einen Verlangſamungsmechanismus mit 
Stirnrädern auf die gezahnte Scheibe B übertragen. Der Kettenbaum trägt an feinem 
äußerſten Ende eine Mitnehmermuffe II (Fig. 1304), welche durch 2 Stifte mit der 
Zahnſcheibe B feſt verbunden iſt. 

An allen Webſtühlen dieſes Syſtems befindet ſich der Wechſelapparat auf der 
rechten, der Abſtellhebel auf der linken Seite, ſo daß der Arbeiter die betreffenden 
Organe mit derſelben Hand ergreifen kann. Die Antriebsſcheiben werden ſtets 
ſo nahe wie möglich an den Geſtellen angebracht; Fig. 1305 zeigt die Abſtellung 
der Stühle. 

Einen weiteren Northrop⸗Webſtuhl (Modell N) zeigt Fig. 1306. Derſelbe iſt 
nach dem amerikaniſchen Modell gebaut und unterſcheidet ſich von den ſoeben be— 
ſprochenen Stühlen dadurch, daß die Kurbelwelle ſich rückwärts dreht. Infolgedeſſen 
erfolgt der Schlag in dem Montent, wo die Kurbel der oberen Welle ſich nach unten 
bewegt; man erreicht dadurch eine beſſere Ausbalanzierung der Schlagorgane. Dieſer 
Stuhl wird zur Herſtellung von leichten und halbſchweren Waren verwendet. Der 
Regulator ift derart angeordnet, daß große Geweberollen (lange Stücke) hergeſtellt 
werden können. Der ſonſt übliche Bruſtbaum iſt hier weggelaſſen und an ſeiner 
Stelle direkt der Regulatorbaum angeordnet; man erreicht dadurch, bei gleicher Blatt- 
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breite, eine größere Gewebebreite. Das Räderwerk ſowie das Schaltrad des Negu- 
lators befinden ſich an der Innenſeite des Stuhles, ſind aber leicht erreichbar. Die 
Zähnezahl des Wechſelrades entſpricht der doppelten Anzahl der Schußfaden per 1 em. 
Die Anhaltklinke iſt nach rückwärts regulierbar, um lichte Stellen im Gewebe beim 
Reißen des Schuſſes zu verhüten. Die fertige Ware wickelt ſich auf einer Eiſen⸗ 
ſtange von kleinem Durchmeſſer auf; letztere wird mittels Zahnſtangen gegen den 
Regulatorbaum gepreßt. 

Der Stuhl beſitzt zur Bewegung der Schäfte eine zweiſchäftige Innentritt⸗ 
vorrichtung, kann aber auch mit einer ſolchen bis fünfſchäftig, ſowie mit einer be- 
ſonderen Bewegung für glatte zweibindige Leiſten ausgeſtattet werden. 

Dieſer Stuhl iſt mit Kettenregulator verſehen. 

Fig. 1307 zeigt das Modell NC des Northrop-Stuhles für Kalikots und 
ſchwerere Waren, Fig. 1308 Modell NCFF für breite Stoffe; Fig. 1309 endlich 
einen Stuhl, welcher für die Aufnahme von großen Schützen (Spulen bis zu 230 mm 
Länge) eingerichtet und mit einer von Gebrüder Stäubli, Horgen (Schweiz) dafür 
gebauten Schaftmaſchine verſehen ift. Der Stuhl dient zur Herſtellung von mehr- 
ſchäftigen, leichteren Waren. 


Automatiſcher Webſtuhl mit auswechſelbarem Lader, Kettenfaden— 
wächter und Kettenregulator der Elſäſſiſchen Maſchinenbaugeſellſchaft 
in Mülhauſen. 

Dieſer automatiſche Webſtuhl (Fig. 1310) eignet ſich beſonders zur Herſtellung 
von leichten und halbſchweren Geweben wie Kalikots, Köper, Atlas uſw. Für 
ſchwere Waren wird ein entſprechend verſtärktes Modell geliefert. 

Der Stuhl arbeitet mit Unterſchlag-Vorrichtung, ohne Schuh, aber mit loſem 
Treiber; dieſe Einrichtung ermöglicht einen regelmäßigen Lauf des Schützens, ſowie 
eine beſſere Ausbalanzierung der Schlagorgane und die Umdrehungszahl wird da— 
durch bedeutend erhöht. Jeder Schlagexzenter iſt verſtellbar und kann vermittelſt 
einer Stellſchraube genau in ſeine richtige Stellung einreguliert werden. Die Lade 
iſt für feſtſtehendes Blatt eingerichtet und mit einer mit zwei Stecherlappen ver⸗ 
ſehenen Stecherwelle ausgerüſtet; letztere wirkt auf Prellbacken mit beweglicher Guß⸗ 
ſtahleinlage. Auf der Vorderſeite des Geſtelles befinden ſich kräftige Flach-Federn 
zum Abſchwächen des Stopes. Am Ladendeckel befindet ſich eine Schützenwächterſtange. 

Der Regulator befindet ſich innerhalb des Geſtelles und deſſen verſchiedenen 
Teile ſind leicht zugänglich. Bei einer Schußzahl von 10 bis 30 entſpricht die Zähne⸗ 
zahl des Wechſelrades der doppelten Zahl der Schußfäden pro ½ Zoll oder pro em. 
Ueber 30 Schuß hinaus iſt die Zähnezahl des zu wählenden Regulatorrades gleich 
der Anzahl Fäden; in letzterem Falle erhält die Stoßklinke ihren Antrieb von der 
Exzenterwelle. Eine Stellſchraube in der Gegenklinke geſtattet das Lockern des 
Schaltrades in beliebiger Weiſe zu regulieren. Die Warenbaum⸗Preſſion erfolgt nach 
amerikaniſcher Art. 

Der Stuhl iſt mit einer Innentrittbewegung verſehen. Zur Erzeugung von 
glatter Ware kommt ein dreifacher Exzenter zur Anwendung und zwar arbeitet man 
gleichzeitig mit dem erſten und zweiten, oder mit dem zweiten und dritten Exzenter, je 
nach der erwünſchten Fachhöhe. Außerdem ſind drei Löcher zur Aufnahme des 
Trittzapfens und deffen Lager angebracht, fo daß man, durch Verſetzen des als Dreh- 
punkt der einzelnen Tritte dienenden Zapfens, ſechs verſchiedene We erzielen 
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kann. Es kann an dieſem Stuhle eine bis fünfſchäftige innere Trittbewegung, oder 
eine Schaftmaſchine, oder auch eine äußere Trittbewegung angebracht werden. 

Die Verſchiebung der Riemengabel erfolgt parallel zur Achſe der Antriebs- 
ſcheiben. Der Abſtellhebel befindet ſich ſtets auf der linken Seite (gleichviel auf 
welcher Seite die Antriebsſcheiben auch ſein mögen) und der Arbeiter bedient ſich 
ſtets derſelben Hand zum Anlaſſen oder zum Abſtellen des Stuhles. 

Die Höhe des Streichbaumes, ſowie deffen Entfernung vom Geſchirr, kann be- 
liebig eingeſtellt werden. An Stelle des Bruſtbaumes befindet fi die Regulator⸗, 
reſp. Einzugswalze, um das Eingehen des Gewebes zu vermindern; dadurch werden 
auch alle Organe im Innern des Stuhles zugänglicher gemacht. Ein kleiner Bruſt⸗ 
baum, an welchem die gewöhnliche Warenſchiene angebracht iſt, befindet ſich zwiſchen 
der Lade und der Regulatorwalze. Mittels dieſer Anordnung kann man den Bruſt⸗ 
baum in bezug auf die Lade regulieren, zwecks Erlangung des gewünſchten Kornes 
der herzuſtellenden Ware. 

Die automatiſche Kettenbaumbremſe, Syſtem Roper, bezweckt eine ſelbſttätige 
Regulierung der Kettenſpannung, die unverändert bleibt, welches auch der Durchmeſſer 
des Kettenbaumes ſein mag. Dieſe Kettenbaumbremſe iſt von verbeſſerter Konſtruktion 
und mit einem kleinen Griff verſehen, welcher dem Weber ermöglicht, im Falle eines 
Entwebens, die Kette zu lockern oder zu ſpannen. 

Auf Wunſch kann eine Schußfaden-Abſchneidevorrichtung angebracht werden, 
welche bei jeder Spulenauswechſelung in Tätigkeit geſetzt wird, wobei eine Schere 
das Fadenende der bereits leeren ſowie der neueingelegten Spule abſchneidet. 
Dieſe Schußfaden-Abſchneidevorrichtung ift auf der Seite des Wechſelapparates an- 
gebracht. 

Eine Fühlervorrichtung, welche zwecks Verhütung von Schußfehlern das Aus- 
wechſeln der Schußſpule bewirkt, bevor das Garn derſelben vollſtändig verarbeitet iſt, 
kann auf Verlangen an dieſem Stuhle ebenfalls angebracht werden. Dieſe Vor⸗ 
richtung wird auf der der Schere entgegengeſetzten Seite angeordnet und funktioniert 
vermittelſt elektriſchen Kontaktes oder mechaniſcher Mittel. 

Der Schußwächter iſt ebenſo eingerichtet wie beim Northropſtuhl, um mit oder 
ohne Fühlervorrichtung arbeiten zu können; er veranlaßt: 

a) Ohne Kombination mit der Fühlervorrichtung: das Auswechſeln der 
Spule bei Schußfadenbruch, oder wenn die Spule leer geworden iſt. 

b) In Verbindung mit der Fühlervorrichtung: das Abſtellen des Stuhles bei 
Schußfadenbruch oder falls die Spule leergelaufen iſt. 

e) In Verbindung mit dem Schußfühler: das Auswechſeln der Spule, wenn 
der Schußfaden reißt, oder wenn die Spule leer geworden iſt. 

Der Kettenfadenwächter entſpricht ebenfalls dem bereits beſchriebenen. 

Die auswechſelbaren Lader werden außerhalb des Webereiſaales mit Spulen 
gefüllt und können ohne Betriebunterbrechung an Stelle des leer gewordenen Laders 
auf dem Stuhle aufgeſteckt werden. Der Weber ſelbſt hat ſich ſomit nicht mehr mit 
dem Einlegen der Spulen zu befaſſen, welche Arbeit durch billigere Kräfte beſorgt 
werden kann; der Weber kann vielmehr ſeine volle Aufmerkſamkeit den Stühlen 
widmen und infolgedeſſen eine größere Anzahl ſolcher bedienen. 
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Webſtuhl mit automatiſcher Spulenauswechſelung der ſächſiſchen 
Maſchinenfabrik vorm. Richard Hartmann, Akt.-G. in Chemnitz. 
Dieſer Webſtuhl (Fig. 1311 und 1312) iſt eine in der Praxis erprobte und 

bewährte Originalkonſtruktion, die bedeutende Verbeſſerungen aufweiſt. Der Haupt⸗ 
wert iſt auf möglichſte Einfachheit, ſowie größte Betriebsſicherheit gelegt. Der Webſtuhl 
ſelbſt iſt im allgemeinen der bisher bekannte, ſo daß ſich Webmeiſter und Arbeiter 
leicht an die Handhabung desſelben gewöhnen. Der Stuhl, mit Ober- oder Unter⸗ 
ſchlag, iſt nicht an die Form einer beſonderen Spule gebunden, ſondern es können 
ſowohl auf der Ringſpinnmaſchine, als auch auf dem Selfaktor hergeſtellte Kopſe 
verarbeitet werden. 

Der Apparat kann ſo eingerichtet ſein, daß entweder eine neue Spule eingelegt 
wird, wenn der Schußfaden abgelaufen oder geriſſen iſt; in dieſem Falle bleibt der 
Stuhl nur dann ſtehen, wenn er unmittelbar zweimal hintereinander wechſelt, alſo 
wenn das Magazin leer iſt. Dte Auswechslung kann aber auch durch einen Schuß⸗ 
fühler veranlaßt werden, welcher gegen die Spulenbewicklung fühlt. Erſtere Aus⸗ 
führung wählt man dort, wo es ſich um mindergute und ziemlich dicht geſchlagene 
Waren handelt, bei denen der kleine Fehler im Gewebe bedeutungslos iſt. Bei 
Auswechslung durch Fühler dagegen wird die Ware vollkommen fehlerfrei und regel— 
mäßiger, als auf gewöhnlichen Stühlen. Der Apparat beſitzt eine doppelt ſchneidende 
Scheere, welche den Schußfaden der ausgeworfenen, ſowie der neu eingelegten Spule 
abtrennt. 

Der Mechanismus des Spulenwechſelapparates ift überſichtlich und leicht zu- 
gänglich angeordnet. Das Magazin faßt 20 Spulen, ſodaß der Stuhl 1—1½ Stunde 
ohne Nachfüllung arbeitet. Das Magazin für eine noch größere Anzahl Spulen ein⸗ 
zurichten, iſt unzweckmäßig, da es vorteilhaft iſt, wenn der Arbeiter von Zeit zu 
Zeit an den Stuhl treten muß, um irgend welche Unrichtigkeiten, wie verzogene 
Fäden uſw., zu bemerken, ehe größere Stücke Waren fehlerhaft gearbeitet ſind. Die 
Spulen werden im Magazin ſo geführt, daß die Spitzen derſelben vollſtändig frei 
find, ſodaß man ohne weiteres Spulen von verſchiedenen Dimenſionen einlegen fann, 

Der automatiſche Stuhl ift ferner mit einem ſehr einfachen Lamellen-Ketten⸗ 
fadenwächter ausgerüſtet. Auf jedem Kettenfaden reitet eine Lamelle, welche herabfällt, 
wenn der Kettenfaden reißt, und den Stuhl mechaniſch abſtellt. 

Je nach Wunſch werden offene oder geſchloſſene Lamellen geliefert. Erſtere 
empfehlen ſich dort, wo häufig mit dem Artikel gewechſelt wird, da die Lamellen 
aufgeſteckt werden, nachdem die Kette bereits fertig auf dem Stuhl liegt. Letztere 
müſſen beim Reihen mit eingeleſen werden. Beim Andrehen einer neuen Kette 
werden die Lamellen einfach mit durchgezogen. Der Dichte der Ketten entſprechend 
wird der Kettenfadenwächter mit 1, 2, 3 oder 4 Lamellenreihen geliefert. 

Der Spulenauswechſelapparat kann auch an bereits vorhandenen, gut erhaltenen 
Stühlen anderer Syſteme angebracht werden. 

Die nähere Konſtruktion verfolge man an Hand der Figuren 1313 a bis f, 
1314 a bis e und 1315 a bis e. Die Spulen find (Fig. 1313) im Magazin über⸗ 
einander angeordnet. Der Zubringer 10 iſt ähnlich geformt wie bei den Northrop⸗ 
Automaten. Der Stößel 16 mit feinem Lager 14 wird von der Uebertragungswelle 
aus durch einen mit dem Kontrollhebel 25 in Verbindung ſtehenden Winkelhebel 19 
in den Bereich des an der Lade befindlichen Stechers gebracht, wodurch ſich die 
Spulenauswechſelung genau ſo vollzieht, wie wir dies beim Original⸗Northropapparat 
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kennen gelernt haben; ferner ſitzt auf der Uebertragungswelle 193 ein ſchwacher 
Stecher 194, welcher in den Arm 192 der Automatenſcheere einſtößt, ſodaß die Klinge 
195 in die Klemme 196 ſtößt und den Faden der ausgeworfenen Spule abſchneidet. 

Den Kettenfadenwächter erblicken wir in Fig. 1315. Von der Schützenſchlag— 
welle aus durch ein Exzenter 181 und Exzenterſtange. 183 erfolgt die beſtändig 
oszillierende Bewegung zweier Zahnſektoren 154, die zu beiden Seiten des Stuhles 
kurze Zahnſtangen 168 vor- und zurückſchieben. Dieſe Zahnſtangen ſind mit Schienen 
verbunden. Die Schienen ſtreichen unterhalb der Lamellen und werden, falls eine 
der Lamellen durch das Reißen des zugehörigen Kettenfadens ſinkt, aufgehalten, 
wodurch das ſonſt ſtetige Ausweichen des Stößers 188 unterbleibt. Ein Vorſprung 
an der Lade ſtößt dann in den an der Einrückſtange befeſtigten Stößer 188 und bewirkt 
ſo die Abſtellung des Stuhles. 

In Fig. 1315 d ſehen wir einen elektriſchen Kettfadenwächter derſelben Firma. 
Die Lamellen a und b, in welche die Kettfaden f eingezogen find, liegen unter den 
Teilſtäben d. Bei Bruch eines Kettfadens ſinkt die betreffende Lamelle ſo wie bei 
c angegeben, ihr oberes Ende legt ſich an die Kontaktſchiene e, wodurch der Strom- 
kreis geſchloſſen und der Stuhl abgeſtellt wird. Die vorſtehende Spitze zeigt dem 
Weber ſofort an, wo er einzugreifen hat und die Kontaktſchiene iſt leicht vom Woll⸗ 
ſtaub zu reinigen, der ſonſt ſtörend wirken würde. Der ganze Apparat iſt ſehr leicht 
und kann die Lamellenachſe g (ein Stäbchen von etwa 7 mm Durchmeſſer) mit der 
Kontaktſchine e durch ſchwache Vulkanfibre-Plättchen verbunden werden, ſo daß die 
den Verbindungsſtellen benachbarten Lamellen nicht ſehr verdrängt werden. 

Fig. 1312 iſt die Abbildung eines breiten Außentritt- und Oberſchlagſtuhles, 
ausgeſtattet mit dem beſprochenen Automaten der Sächſiſchen Maſchinenfabrik. 


Der automatiſche Webſtuhl bezw. die Einrichtung zum Zuführen der 

neu einzulegenden Schußſpulen für Webſtühle mit ſelbſttätiger Spulen- 

auswechſelung der Sächſiſchen Webſtuhlfabrik (Louis Schönherr) in 
Chemnitz. Fig. 1316 a. 

Bei dem von dieſer Firma zur Einführung gelangenden Syſtem erfolgt die 
ſelbſttätige, durch den Schußfühler eingeleitete Einführung einer friſchen Schußſpule 
dadurch (D. R.-P. Nr. 166663), daß ein mit der Lade ſchwingender Drücker eine Spule 
aus dem ſeitlich unter der Lade angeordneten Spulenhalter erfaßt und von unten 
in den abgelaufenen Schützen eindrückt, während die leer gewordene Spule nach 
oben hin entfernt wird. 

Die auf der Zeichnung Fig. 1316 b durch punktierte Linien dargeſtellte Seiten- 
wand 1, ſowie der Webſtuhl ſelbſt ſind von bekannter Bauart. Die Kurbelwelle 
iſt mit 2, die durch Stirnräder 1:2 angetriebene Schlagexzenterwelle mit 3 bezeichnet. 
Bei 4 find die Ladenarme zur Bewegung der Lade z erſichtlich. 

Die Einleitung zum Auswechſeln der Schußſpulen wird in bekannter Weiſe 
vom Schußfühler aus bewirkt. Sobald der Schützen abgelaufen iſt, drückt der mit 
einem Schußfühler in Verbindung ſtehende Hebel 6 den Haken 7 an die Angriffs- 
fläche des durch Exzenter 8 auf- und abſchwingenden Meſſerhebels 9 an. Beim 
Hochgehen des Meſſerhebels 9 wird dann durch den Haken 7 der mit dem Hebel 10 
verbundene, oben mit Klauen verſehene Spuleneindrücker 11 hochgezogen, und zwar 
erfolgt das Hochgehen des Spuleneindrückers in der Ladenſtellung, in welcher ſich 
die Klauen des Eindrückers unter der im Spulenhalter 12 zunächſt liegenden vollen 
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Spule befinden. Nach beendetem Hochgang iſt die volle Spule in den in bekannter 
Weiſe mit Klemmfedern verſehenen Schützen eingedrückt, während gleichzeitig die 
abgelaufene Spule nach oben hin entfernt wird. 

In Fortentwickelung dieſes Patentes wurde der Sächſiſchen Webſtuhlfabrik 
unter Nr. 189017 eine weitere automatiſche Spulenzuführung geſchützt, über welche 
wir der diesbezüglichen Patentſchrift folgendes entnehmen: 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung für Webſtühle mit ſelbſttätiger Spulen⸗ 
auswechſelung, durch welche die neu einzubringenden Schußſpulen mittels einer der 
Spulenform angepaßten endloſen Gliederkette mechaniſch an einer zur Entnahme 
geeigneten ſteſtſtehenden Lagerſtelle abgelegt werden. 

In den Patentſchriften Nr. 166661 und Nr. 166 663 ift eine Vorrichtung zum 
ſelbſttätigen Auswechſeln der Schußſpulen vorgeſehen, bei welcher die Schußſpulen 
auf einer ſchrägliegenden Bahn gelagert find. Sobald der Spuleneindrücker die vor- 
dere derſelben zum Eindrücken in den abgelaufenen Schützen abgehoben hat, müſſen 
die nachfolgenden Spulen durch ihr Eigengewicht nachrutſchen. 

Dieſe Wirkungsweiſe hat den Nachteil, daß, wenn die Spulen oben wie unten 
nicht ganz gleichmäßig ſtark ſind, dieſelben ſchräg zu liegen kommen, wodurch dann 
ein ſicheres Faſſen und Einlegen durch den Spuleneindrücker nicht mehr ſtattfinden kann. 

Spulenzuführungsvorrichtungen durch endloſe Gliederketten ſind ebenfalls ſchon 
in verſchiedenen Ausführungsformen zur Anwendung gelangt. Bei dieſen Vorrich⸗ 
tungen werden die Spulen durch Klemmfedern an der Gliederfette feſtgehalten. 
Durch ſchrittweiſes Weiterſchalten der endloſen Gliederkette werden die Spulen in 
den Bereich des Spuleneindrückers gebracht und durch dieſen unmittelbar der Glieder- 
kette entnommen. Um bei vorſtehender Einrichtung die neu einzubringende Spule 
immer genau an die gleiche Stelle zu bringen, was durchaus erforderlich iſt, müſſen 
die Kettenglieder, ſowie die Fortſchaltvorrichtung äußerſt genau gearbeitet ſein. 
Dadurch, daß an jedem Kettenglied eine Klemmvorrichtung vorhanden ſein muß, 
welche die Spule bis zur Entnahme feſthält, wird die Einrichtung kompliziert und 
koſtſpielig. i 

Bei der vorliegenden neuen Spulenzuführungsvorrichtung werden die Spulen 
loſe und ohne jede Klemmvorrichtung auf die durch Ringe zuſammengegliederten 
Blechſtreifen aufgelegt und die zur Entnahme zugebrachte Spule wird nicht der 
Gliederkette durch die Gliederkette ſelbſt entnommen, ſondern immer an eine dafür 
beſtimmte feſtſtehende Lagerſtelle abgelegt, jo daß die Lage der abzuhebenden Spule 
nicht mehr von der genauen Teilung der Gliederkette und Fortſchalteinrichtung ab— 
hängig iſt. A 

In den Zeichnungen zeigt Fig. 1317 die Seitenanſicht einer ſolchen Einrichtung. 
Fig. 1318 zeigt ein der Spulenform angepaßtes Kettenglied mit daraufliegender 
Spule in drei Anſichten, in Fig. 1319 iſt ein Schnitt dieſer Einrichtung gezeichnet. 
Aus Fig. 1320 iſt die Anſicht von vorn zu erſehen. 

Der Rahmen a, welcher auf an der Stuhlwand befeſtigten Winkeleiſen x und 
x! feſtgeſchraubt ift, dient einer endloſen Gliederkette b als Führungsbahn. An 
dieſem Rahmen a ift hinten eine mit Warzen verſehene Mitnehmerwalze e gelagert, 
während die Walzen d und e nur als Leitwalzen dienen. 

Nach einer durch den Spuleneindrücker f erfolgten Entnahme der zwiſchen die 
vorderen Seitenteile a! abgelegten Spule g, wird die Gliederkette b um ein Glied 
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weitergeſchaltet, wodurch die nächſtfolgende Spule g! an die zur Entnahme dienende 
Lagerſtelle at befördert wird. 

Die auf der Welle h ſitzenden Exzenter i und k erteilen den Meſſerhebeln ! 
und m eine ſchwingende Bewegung. 

Sobald eine Spule abgelaufen oder der Schußfaden abgeriſſen iſt, werden durch 
den Schußwächter in bekannter Weiſe die Platinen n und o vom Hebel p an die 
Angriffsflächen der Meſſerhebel 1 und m angedrückt und von letzteren hochgezogen. 

Durch das Anheben der Platine o wird auch der mit dem Hebel q verbundene 
Spuleneindrücker f hochgezogen, und zwar in der Ladenſtellung, in welcher ſich die 
Klauen des Spuleneindrückers unter der zum Abheben bereitliegenden vollen Spule g 
befinden. Nach beendetem Hochgange iſt die volle Spule in den in bekannter Weiſe 
mit Klemmfedern verſehenen Schützen r eingedrückt, während die abgelaufene Spule. 
gleichzeitig nach oben hin entfernt wird. 

Bei dem Anheben des in s gelagerten zweiarmigen Hebels t durch die Platine n 
wird die am oberen Teil mit einem Wendehaken u! verſehene Schiene u nieder- 
gezogen; ſobald das Exzenter i ſeinen Höhepunkt überſchritten hat, zieht die Zug- 
feder v den Wendehaken ut wieder nach oben und wendet die Mitnehmerwalze e um 


ein Kettenglied weiter, wodurch die nächſtfolgende Spule wieder in die Lagerſtelle 
der zuvor abgehobenen Spule befördert wird. 


Der automatiſche Schützenwechſel für Webſtühle von Heinrich Zwicky, 
Schindellegi (Schweiz). 

Dieſer Apparat, welcher keine Neuanſchaffung von ganzen Webſtühlen erfordert, 
ſondern der auf jedem vorhandenen Webſtuhl leicht angebracht (eingebaut) werden 
kann, beſitzt ein zur Aufnahme mehrerer Schützen dienendes feſtſtehendes Magazin. 
In der Schützenbahn iſt eine (durch einen Schließer) verſchließbare Oeffnung angebracht, 
ferner iſt ein in die Bewegungsbahn des arbeitenden Schützens eingreifender Ablenker 
angeordnet, ſowie Vorrichtungen, um den Ablenker in die Bewegungsbahn des ar- 
beitenden Schützens hineinbewegen- und aus dem Magazin Schützen für Schützen 
auf die Ladenbahn führen zu können. 

Das Ganze iſt miteinander derart verbunden, daß vom Schußfadenwächter aus 
bei Reißen des Fadens oder bei abgelaufenem Garnkops der Ablenker in die Be— 
wegungsbahn des arbeitenden Schützens hineinbewegt und die Oeffnung in der 
Schützenbahn freigegeben wird, wobei der Ablenker den arbeitenden Schützen nach 
der Oeffnung ablenkt, durch dieſelbe abführt und einen neuen Schützen aus dem 
Magazin auf die Ladenbahn bringt. 

Fig. 1321 bis 1324 veranſchaulichen eine beiſpielsweiſe Ausführungsform der 
Zwickyſchen Schützenwechſel-Einrichtung, von welcher die 

Fig. 1321 einen Vertikalſchnitt nach der Linie EF der Fig. 1322 zeigt. 

Fig. 1322 ift ein Vertikalſchnitt nach der Linie AB der Fig. 1321 und 

Fig. 1323 ſtellt einen Horizontalſchnitt nach der Linie CD der Fig. 1321 dar, 
während Fig. 1324 den Erfindungsgegenſtand in einer zweiten Arbeitsſtellung in einem 
Vertikalſchnitt nach der Linie GH der Fig. 1321 veranſchaulicht. 

1 ſtellt einen Teil einer Weblade dar, welche ein Webblatt 2 ſowie eine Schützen⸗ 
bahn 3 beſitzt. Der über das Webblatt hinausragende Teil der Schützenbahn 3 iſt 
von einer Schiene 4 gebildet, welche eine in der Schützenbahn liegende Oeffnung 5 
aufweiſt, die durch einen Schließer abgeſchloſſen iſt. Dieſer Schließer hat die Form 
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eines an der Schiene 4 gelagerten Winkelhebels, welcher behufs Verſchließung der 
Oeffnung 5 mit dem Arm 6 in dieſelbe eingreift. An dem Arm 7 dieſes Hebels 
greift eine Gelenkſtange 8 an, welche unter dem Einfluß einer mit dem einen Ende 
an der Weblade, mit dem anderen Ende an der Stange ſelbſt befeſtigten Schrauben⸗ 
feder 9 ſteht. An der Stange 8 iſt eine Zugſtange 10 angelenkt, welche mit dem 
bekannten, nicht dargeſtellten Schußwächter in Verbindung ſteht, ſo daß beim Reißen 
des Schußfadens oder bei abgelaufenem Garnkops der Winkelhebel verſtellt wird. 

Auf dem Bruſtbaum 11 iſt in bekannter Weiſe ein aus zwei ſenkrechten Führungs⸗ 
ſchienen 12 gebildeter Schützenbehälter befeſtigt. Auf dem Bruſtbaum iſt der 
Schieber 13 mit dem Zubringer 14 gelagert. Zur Bewegung des Schiebers 13 iſt 
ein am Bruſtbaum 11 gelagerter doppelarmiger, wagerecht ausſchwingbarer Hebel 
vorgeſehen, deſſen einer Arm eine Schlitzführung 15 (Fig. 1324) beſitzt, in welche ein 
an dem Schieber ſitzender Stift 16 eingreift. Der andere Arm dieſes Hebels hat 
einen wagerecht von demſelben abſtehenden Stift 17. Der Verſchluß 6, 7 (Fig. 1324) 
hat neben der Schützenbahn ein nach oben geführtes Anſatzſtück 18, welches einen 
Ablenker beſitzt, der von einem wagerecht von dem Anſatzſtück abſtehenden und recht⸗ 
winkelig zur Schützenbahn gerichteten Stift 19 gebildet iſt. 

Neben dem Schützenbehälter und der Schützenbahn find auf Stiften 21 (Fig. 1323) 
zwei bewegliche, wagerechte, dem Schützen 25 als Führung dienende Schienen 20 ge- 
lagert. Dieſe Schienen ſtehen unter dem Druck von Spiralfedern 22, welche um die 
Stifte 21 gewunden ſind und das Beſtreben haben, die Schienen gegeneinander zu 
bewegen. Auf der dem Behälter zugekehrten Seite beſitzen die Schienen ſich er— 
weiternde Lippen 23. Eine Feder 24 hält den doppelarmigen Hebel 15 in der in 
Fig. 1324 dargeſtellten Stellung und bewegt denſelben nach einer Verſtellung wieder 
in die gezeichnete Lage zurück. 

Die Wirkungsweiſe der vorbeſchriebenen Schützenwechſel-Vorrichtung iſt nun 
folgende: 

Beim Reißen des Schußfadens wird durch den erwähnten, nicht gezeichneten 
Schußfadenwächter die Zugſtange 10 in der Richtung des in Fig. 1322 gezeichneten 
Pfeiles bewegt, wodurch dieſelbe unter Vermittelung der Gelenkſtange 8 den Schließer 
in die in Fig. 1323 gezeichnete Lage verbringt. Hierdurch iſt die Oeffnung 5 frei⸗ 
gegeben und der Ablenker 19 in die Bewegungsbahn des Schützens bewegt worden, 
ſo daß der Schützen gegen dieſen Ablenker trifft, wodurch er, wie die Fig. 1323 
es zeigt, nach der Oeffnung 5 abgelenkt wird und durch dieſelbe aus der 
Schützenbahn heraustritt. Bei dieſer Bewegung des Schließers iſt der Arm 7 des— 
ſelben in eine derartige Lage gekommen, daß er beim Vorſchwingen der Weblade 
gegen den Stift 17 trifft und dadurch den doppelarmigen, an der Unterſeite der 
Platte 11 gelagerten Hebel dreht, welcher dabei den Schieber 13 vorwärts ſchiebt, 
wodurch der Zubringer 14 den zu unterſt im Behälter liegenden Schützen auf die 
Schützenbahn ſchiebt. Um dieſes zu ermöglichen, müſſen die Schienen 20 auseinander⸗ 
bewegt werden, ſo daß der durch den Schieber vorgeſchobene Schützen zwiſchen dieſen 
Schienen hindurchtreten kann. Dieſes Auseinanderbewegen der Schienen 20 erfolgt 
durch den Schützen während des Vorſchiebens desſelben ſelbſt, indem derſelbe gegen 
die ſchrägen Flächen der Lippen 23 anzuliegen kommt und dadurch die Schienen 
auseinander bewegt. Die Feder 9 dient dazu, den Schließer in ſeine Anfangsſtellung 
bezw. in die Lage von Fig. 1322 zurückzubewegen. 
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Die Einrichtung des Apparates ift eine ſehr einfache, dadurch auch äußerſt 
ſolide und in jeden vorhandenen Webſtuhl leicht einzubauen. Eine Aenderung der 
Webſchützen, Picker und Schlagvorrichtung iſt nicht nötig, einzig die Schußgabel muß 
durch eine andere erſetzt werden; an Oberſchlagſtühlen tritt auf der Wechſelſeite eine 
Verbreiterung um 12 bis 15 em ein, dadurch, daß der Apparat an der Lade ange— 
ſchraubt wird und durch ſeine Gegenpeitſche um obige Länge über den Schild hinausragt. 

Nach dem Proſpekt des Erfinders, dem wir auch vorſtehende Daten entnehmen, 
iſt eine ſtärkere oder ungleiche Abnützung der Webſchützen nicht zu befürchten, ebenſo— 
wenig etwa ein größerer Kraftverbrauch der Stühle; Tourenzahl und Garnqualität 
können bei Verwendung des Apparates die gleichen wie bisher bleiben, auch iſt ſeine 


Verwendung ſowohl für fein- als grobfädige Qualitäten von Stoffen aus den ver- 
ſchiedenſten Materialien möglich. 


Automatiſcher Schützen-Wechſel der Firma Knobel & Hochſtetter 

in Lachen am Zürichſee (Schweiz). 

Fig. 1325 zeigteine eigene ungewöhnliche Stuhltype eines Automaten und Oberſchlag— 
ſtuhles. Die Fachbildung iſt in der Figur nur für 2 Schäfte eingerichtet; und zwar wird 
von der Hauptwelle aus durch ein kleines Stirnrad ein darüber befindliches doppelt 
ſo großes angetrieben, das mit Hilfe einer Doppelkurbel die Schäfte in ähnlicher Art 
bewegt, wie dies bei Außentrittſtühlen der Zweibundexzenter beſorgt. Auch die Mn- 
ordnung von Regulator- und Warenbaum iſt hier eine abſonderliche. 

Die Schützen befinden ſich in einem vertikal gelagerten Magazin und werden 
an der Vorderſeite der Schützenzelle in dieſe gewechſelt. Auch dieſer Automat wird 
mit Kettenfadenwächter für mechaniſche oder elektromagnetiſche Auslöſevorrichtungen, 
oder aber Kettenfadenwächter im Webgeſchirr ausgebildet, und zur Herſtellung von 
Baumwoll-, Woll⸗, Leinen⸗, Bunt- und Jacquardware, Futterſtoff, Seiden-, Samt- 
und Plüſchgewebe gebaut. 


Spulenaufdrüd- und Hülſenabziehmaſchine für Automaten. 

Als weſentlichen Nachteil an Webſtühlen mit ſelbſttätiger Spulenauswechſelung 
führte man bisher an, daß dieſe an die Form der Northrop-Holzſpule gebunden ſeien. 

Man verwendet zwar auch auf Papierhülſen geſponnene Schußkopſe, welche 
auf Stahlſpindel aufgeſteckt wurden. Indeſſen iſt das Aufdrücken der Schußſpule 
auf die Spindel, wie auch das Abziehen der leeren Hülſen eine derart mühſame und 
zeitraubende Arbeit, daß dadurch der Nutzen der Automaten wieder weſentlich be— 
einträchtigt wurde. 

Zur Vermeidung dieſer Uebelſtände bringt die Sächſiſche Maſchinenfabrik vorm. 
Rich. Hartmann, Akt.⸗Geſ. in Chemnitz, neue Maſchinen auf den Markt. (Siehe 
Fig. 1326 und Fig. 1327.) Je 1 Maſchine genügt für 100 bis 200 Webſtühle und 
kann von einem jungen ungelernten Arbeiter bedient werden. 

Die Spulenaufdrückmaſchine (Fig. 1326) beſteht aus einer Trommel, die 
am Umfang 8 auswechſelbare Konuſſe trägt. In dieſe Konuſſe wird der leicht auf 
die Spindel aufgeſteckte Kops gegeben. Die Trommel wird bei jedesmaliger Um⸗ 
drehung der Riemenſcheibe um eine Teilung weiter geſchaltet, wobei die eingeſteckte 
Spindel unter einem Drücker zu ſtehen kommt, der die Spule feſt auf die Spindel 
aufdrückt und dabei gleichzeitig den Kops etwas verdichtet. Beim Weiterſchalten fällt 
die Spule dann in einen Kaſten. 
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Die Hülſenabziehmaſchine (Fig. 1327) beſteht im weſentlichen aus einer ſich 
horizontal drehenden, mit 8 Einſchnitten verſehenen Scheibe, welche ebenfalls bei einer 
Umdrehung der Riemenſcheibe um is ihres Umfanges weiter geſchaltet wird. In 
die Einſchnitte werden die Spindeln gehängt, die beim Weiterſchalten in den Bereich 
zweier Klemmbacken gelangen. Dieſe Klemmbacken ziehen die Hülſen von den 


Spindeln. Hülſen und Spindeln fallen geſondert in je einen hierfür beſtimmten 
Kaſten. 


Schaft- und Jacquardmaſchinen für mechanifchen Betrieb. 


Eine Vorrichtung, bei welcher die Aushebung der Schäfte zur Fachbildung in⸗ 
direkt durch eine Karte vermittelt wird, nennt man eine Schaftmaſchine. Nach ihrer 
Arbeitsweiſe teilen wir die Schaftmaſchinen ein in 


1. Einhubmaſchinen. 

Mit Einhub arbeiten diejenigen Maſchinen, welche von der oberen Welle der 
Haupt- oder Kurbelwelle des Stuhles aus angetrieben werden und mithin pro Um- 
drehung der letzteren ein ganzes Spiel ausführen. Eine ſolche Maſchine zeigt Fig. 
1328. Dieſelbe kann ſowohl für Hochfach, in anderer Konſtruktion auch für Hod- 
und Tieffach wirken. Die betreffenden Federzüge und Schnurverbindungen werden 
an anderer Stelle behandelt“). 


2. Doppelhubmaſchinen. 

Als doppelthebend bezeichnen wir diejenigen Maſchinen, welche von der unteren 
Welle (der Schützenſchlagwelle) angetrieben werden und infolgedeſſen mit 2 Meſſern 
abwechſelnd das Fach bilden. Sie haben gegenüber Einhubmaſchinen den Vorteil, 
einen ruhigeren und ſanfteren Gang der Maſchine bei weſentlich erhöhter Geſchwin— 
digkeit (bis zu 200 Touren, ſo raſch der glatte Stuhl läuft) und größerer Sicherheit 
bei Aushebung der Platinen zu erzeugen, außerdem jedem Schafte zweimal ſo viel 
Zeit zu feiner Bewegung zu gewähren, was weniger Fadenbruch und größere Liefe- 
rung zur Folge hat. Sie ſparen außerdem gegenüber den Einhubmaſchinen viel an 
Kraft und ſchonen den Stuhl vor unregelmäßigem Arbeiten infolge des Gegenzuges 
der beiden Hubmeſſer. Denn beim Zurücktreten eines jeden Meſſers find die Schaft- 
federn tätig, welche bei Doppelhubmaſchinen meiſtens den Unterzug bilden und deren 


Zug die von dem anderen im gleichen Momente hebenden Meſſer gebrauchte Kraft 
teilweiſe aufhebt. 


3. Hochfachmaſchinen 
ſind ſolche, bei denen die Fäden des Unterfaches in Ruhe bleiben, währenddeſſen die 
das Oberfach bildenden Fäden die ganze Fachhöhe durchſchreiten. 


) Aus dem Kataloge von Emil Kabiſch, Maſchinenfabrit in Sindelfingen (Württemberg). 
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4. Tieffachmaſchinen 
arbeiten entgegengeſetzt. 

5. Hoch- und Tieffach 
bilden diejenigen Schaftmaſchinen, bei welchen von einer Mittelſtellung ausgegangen 
die Fäden des Oberfaches ſich heben und dementſprechend die des Unterfaches ſich 
ſenken. Hierbei iſt die Spannung der Fäden auf das Ober- und Unterfach gleich— 
mäßig verteilt. Bei den 

6. Offenfach⸗Schaftmaſchinen 

verbleiben die Schäfte, welche auf mehrere hintereinander folgende Schüſſe gehoben 
werden ſollen, gleich im Oberfach (in der Hochſtellung). 


7. Die Geſchloſſenfach-Maſchinen. 
Dieſe ſchließen das Fach nach jedem Schuſſe. 


8. Gemiſchte Fachbildung 
enthalten ſolche Schaftmaſchinen, die mit einer Flügelgruppe Hoch- und Offenfach 
und mit der anderen Hoch-, Tief- und Geſchloſſenfach bilden. 


9. Schrägfach 
bedeutet das progreſſiv zunehmende Hochgehen vom vorderen bis zum hinteren Flügel 
(Schaft), ſo daß die Schützenbahn durch 2 reine Fadenfelder gebildet wird. 


10. Doppelfach-Maſchinen 
erzeugen 2 Fächer (Kehlen) übereinander. 


11. Gegenzugsmaſchinen 

nennt man diejenigen, bei denen der Niederzug der Fäden poſitiv durch die Schaft⸗ 
maſchine erfolgt, was bei gewöhnlichen Schaftmaſchinen (für leichte Stühle) Schaft⸗ 
federn oder auch Federzugregiſter beſorgen. 

Wir unterſcheiden ferner Schaftmaſchinen mit Pappkarten, Holzkarten, Rollen⸗ 
karten und ſolche mit endloſer Papierkarte. 

Die größte Verbreitung von allen den zahlreichen Syſtemen von Schaftmaſchinen 
haben folgende gefunden: A 
Die Dikinſon-Schaftmaſchine. 
Die Schaufel-Schaftmaſchine. 
. Die Hattersley-Schaftmaſchine (Balancierhebelſchaftmaſchine). 
Die Schwingtrommel-Scha ftmaſchine (Nottalſchaftmaſchine). 
Die Crompton-Schaftmaſchine. 
Dieſe 5 Konſtruktionen und ihre Verbeſſerungen follen hier im Nachſtehenden 
beſprochen werden. 


1 = 


g = Se 


Hochfachſchaftmaſchinen. 
Dikinſon-Schaftmaſchine. 
Dieſe Maſchine (Fig. 1329) arbeitet mit Doppelhub und Offenfach bis zu 
100 mm Fachhöhe. Die Anzahl der Schäfte kann bis 24 geſteigert werden. Die 
beiden Meſſer befinden ſich an einem um die Mitte ſchwingenden Rahmen, ſo daß 
einmal das rechtsſeitige, das nächſte Mal das linksſeitige zur Wirkung reſp. Hebung 
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kommt. Die Drahtplatinen umgreifen unten die Schafthebel, welche in der Mitte 
der Maſchine durch eine gegenſeitige Verzahnung derart voneinander abhängig ge⸗ 
macht ſind, daß, wie wohl bloß immer einer der Hebel von der Platine gehoben 
wird, auch der zweite dieſe Bewegung mitmachen muß. Für die Drehung der 
Kartenzylinder iſt ein fix gelagerter Wendehaken vorhanden, der einen Zylinder bei 
ſeiner Hinausbewegung wendet; dieſe Drehung des einen Zylinders wird durch 
Kegelräder und Welle auf den zweiten übertragen. Die abwechſelnd hin- und zurück⸗ 
gehende Bewegung der Zylinder bewirkt ein am Schaftmaſchinenhebel angebrachter zweiter 
Rahmen, welcher an den Rollen einer horizontal gelagerten Schiebeſtange angreift 
und dieſe ſamt den Zylindern bei jeder Schwingung hin und zurück verſchiebt. 

Die Karten ſind von Holz, mit Pflöckchen zu beſtecken und bewirkt ein Pflöck⸗ 
chen das Zurückdrängen der Platine, entſpricht folglich dem Geſenktbleiben des 
Schaftes. Der linksſeitige Kartenlauf iſt von links nach rechts für die ungerad⸗ 
zahligen Schüſſe, von rechts nach links für die geradzahligen zu beſtecken, nachdem 
die beiden Kartenketten abwechſelnd wirken. Für einen eventuellen Bindungswechſel 
für 2 Bindungen, wird beim Beſtecken der Karten die eine Bindung auf die ungerad⸗ 
zahligen, die andere auf die geradzahligen geſteckt und werden 2 Wendehaken derart 
angeordnet, daß nach jedem Schuß beide Zylinder gedreht werden, wodurch es ſtetig 
eine Karte überſpringt. Beim Wechſel der Bindung genügt die einmalige Aus⸗ 
hebung eines der Wendehaken. 


Die Schaufel-Schaftmaſchine. 

Dieſelbe arbeitet mit Doppelhub, Hoch- und Offenfach. Fig. 1330 zeigt ihre 
Anbringung auf einem Kurbelzeugwebſtuhl der Sächſiſchen Webſtuhlfabrik, Fig. 1331 
und 1332 (Friedrich Erdmann, Gera) auf breiten Stühlen für Damenkleiderſtoffe. 
Fig. 1333 (von H. Güntſche, Gera) ſtellt die Aufmachung der Maſchine auf einem 
Stuhle für leichtere Baumwollwaren dar, der zugleich auch mit Außentritten ver- 
ſehen iſt, ſo daß ohne Ab- und Aufmontierung je nach Bedarf ſowohl mit Tritten 
als auch mit Schaftmaſchine gearbeitet werden kann. 

Die Schafthebel a (Fig. 1333) ſtehen in direkter Verbindung, die Schafthebel b mit 
Hilfe der Zugbänder in Verbindung mit den Platinen c, welche durch ein Gitter ihre 
Führung erhalten. Unter den Platinen (b in Fig. 1334) befindet ſich je ein kleiner 
Zwiſchenhebel (Fangplatine) c, der auf einem Stift der Nadel d ruht, welche mit 
dem Zylinder in Berührung kommt, ſo bald dieſer gehoben wird. 

Durch ein Leinwandexzenter (ſiehe Fig. 1330 und 1332) und die Verbindung 
mit den Zugſtangen d (Fig. 1333) wird bei jedem Schuſſe eine Schaufel (à in Fig. 
1334 und zwar die obere oder die niedere abwechſelnd ausgezogen. Der Zylinder wird 
ebenfalls bei jedem Schuſſe nach aufwärts gegen die Stifte bewegt. Die Hebung des 
Zylinders wird durch ein auf der Kurbelwelle befeſtigtes Exzenter bewirkt. Beim 
Niedergang des Zylinders wird ſeine Drehung durch einen Wendehaken veranlaßt. 

Der Zylinder iſt mit einer Karte aus ſtarker Pappe bedeckt, in welche nach 
dem beabſichtigten Muſter die Löcher eingeſchlagen worden ſind. Bei den Heben des 
Zylinders werden nur einige Stifte in dieſe Löcher eindringen, andere aber an der 
Pappe Widerſtand finden. Letztere müſſen nun die Zwiſchenhebel und durch dieſe 
die Platinen heben. Die Platinen derjenigen Stifte hingegen, welche in den Zylinder 
eindringen konnten, verbleiben im Ruheſtande. 
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Die Einwirkung auf das Heben und Senken der Schäfte iſt nun verſchieden, 
je nachdem, ob die obere oder die untere Schaufel ausgezogen wird. 

Wird die obere Schaufel ausgezogen, ſo nimmt ſie alle jene Platinen mit ſich, 
hebt alſo auch deren Schäfte, welche von ihren Stiften emporgehoben wurden, für 
die alſo in der Karte kein Loch vorhanden war. Wird dagegen für den zweiten 
Schuß die untere Schaufel ausgezogen, ſo erfaßt dieſelbe jene Platinen, welche liegen 
geblieben ſind, für die alſo Löcher geſchlagen waren. 

Auf den Schuß der Oberſchaufel wurden alle jene Schäfte gehoben (Platinen 
ausgezogen, von der Schaufel mitgenommen), für die in der Karte keine Löcher 
vorhanden waren; es ruhten alle die Platinen, für die Löcher geſchlagen waren. 
Ueberall dort nun, wo in der zweiten Karte (für die Unterſchaufel) kein Loch ge— 
ſchlagen wird, müſſen die Platinen dieſelbe Bewegung machen und zwar: Wurde der 
Schaft durch die Platine gehoben, diefe alfo ausgezogen, jo wird der bei der Unter- 
ſchaufelkarte auf Widerſtand treffende Stift den Zwiſchenhebel in die mittlere Naſe 
der Platine drücken, dieſe alſo in ihrer ausgezogenen Stellung verbleiben müſſen. 
War die Platine aber im Ruheſtande, ſo wird der Stift ſie, wenn in der Karte kein 
Loch iſt, beim zweiten (beim Unterſchaufelſchuſſe) nn und fomit aus dem Bereiche 
der unteren Schaufel bringen. 

Es gilt mithin als Grundſatz, daß man beim Schlagen dieſer Karte auf alle 
Oberſchaufelſchüſſe (ſagen wir z. B. auf alle ungeraden Schüſſe) das ſchägt, was 
nicht liegen bleiben ſoll, bezw. was nicht gezeichnet iſt, während man auf alle Unter⸗ 
ſchaufelſchüſſe (geraden Schüſſe) das ſchlägt, was wechſelt, alſo dort Löcher in die 
Karte ſchlägt, wo gehobene Schäfte liegen bleiben oder liegen gebliebene Schäfte ge— 
hoben werden ſollen. Für jeden, der im Schlagen der Karten nicht gerade ſehr be— 
wandert iſt, wird es ſich daher empfehlen, aus der eigentlichen Muſterzeichnung ſich 
eine Schlagpatrone zu entwickeln. 

Z. B. In Fig. 1335 ſehen wir das eigentliche Muſterbild, in Fig. 1336 die 
aus dieſem entwickelte Schlagpatrone, Fig. 1337 zeigt die nach dieſer geſchlagenen 
Karten. 

Es empfiehlt ſich, zur Erleichterung für den Weber die Karten der Oberſchaufel 
aus anders gefärbten Pappen zu verfertigen, als jene der Unterſchaufel. 

Selbſtverſtändlich kann man für derlei Schaftmaſchinen nur geradzahlige 
Kartenketten verwenden; würde ein Muſter z. B. 15 oder 17 Schuß in einem Rapport 
haben, jo müßte man eben 30 oder 34 Karten ſchlagen. 

Figur 1338 zeigt eine Schaufelmaſchine von Herm. Gentſch, Glauchau, mit 
nur einem Scheibenexzenter und einer Zugſtange. 

Statt der Pappkarten werden bei Schaufelmaſchinen häufig auch Holzkarten 
(mit eingeſteckten Holzklötzchen) verwendet. 

Während bei den bisher behandelten Schaufel-Schaftmaſchinen die Platinen 
ſeitens der oberen Schaufel von oben, ſeitens der Unterſchaufel von unten erfaßt 
wurden, gibt die Firma Gebrüder Stäubli in Horgen (Zürich) ihren Platinen eine 
Gabelforn und läßt beide Schaufeln von oben auf die Platinen einwirken. Aus 
den Figuren 1339 (für Holzkarten), 1340 (für Pappkarten) und 1341 iſt die Kon⸗ 
ſtruktion ohne weiteres erſichtlich. Dadurch wird erreicht, daß von der Muſter⸗ 
zeichnung, z. B. von Fig. 1335, ohne weiteres für alle Karten Farbe „weiß“ geleſen 
werden kann, daß man alſo keiner „Schlagpatrone“ bedarf. 
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Der Schäftezug nach abwärts wird ſowohl bei diefen Schaufelmaſchinen wie 
auch bei den folgend zur Beſchreibung gelangenden Hattersley-Maſchinen meiſtens 
durch einfachen Federſtuhl, wie in Fig. 1342, durch Federzug⸗Regiſter, wie in 
Fig. 1343 (Syſtem Stäubli) oder durch Rollregiſter, wie in Fig. 1344 und 1345 
(Emil Kabiſch, Sindelfingen), bewirkt. i 


Weitere gutwirkende Federzüge ſtellen Fig. 1346 und 1347 dar (von Friedr. 
Erdmann, Gera). 


Den Federzügen iſt ſtets das Prinzip zugrunde gelegt, die Federkraft durch 
Hebelüberſetzung veränderlich zu machen. Die Federkraft hat im Moment des Auf- 
ganges der Schäfte mit voller Kraft zu wirken, dann aber nachzulaſſen, um beinahe 
aufzuhören. Umgekehrt beim Rückgang: Erſt haben die Federn wenig, dann aber, 
wenn das Fach durchtreten ſoll, mit voller Kraft zu ziehen. Die Schäfte ſtehen hier 
alfo immer nur einen Moment unter vollem Druck, was eine geringere Inanſpruch⸗ 
nahme derſelben und einen geringen Kraftaufwand herbeiführt. 


Die Hattersley-Schaftmaſchine. 


Auch dieſe mit Doppelhub, Hoch- und Offenfach arbeitende Schaftmaſchine, die 
wir in Fig. 1348 (Großenhainer Webſtuhl- und Maſchinenfabrik) darſtellen und deren 
Anbringung auf dem Webſtuhl wir in Fig. 1349 (Wuchner & Müller, Dresden) 
zeigen, empfängt ihren Antrieb von der unteren Welle aus. Fig. 1350 a und b find 
ſchematiſche Darſtellungen zur Erläuterung der Wirkungsweiſe dieſer Maſchine. An 
die untere Welle iſt eine Kurbel angeſchraubt, welche durch die Zugſtange mit dem 
Doppelwinkelhebel ede in Verbindung ſteht. Kommt nun bei der Drehung der 
Welle die Kurbel nach oben, fo wird der Teil e ſich nach auswärts, d nach innen 
zu bewegen; umgekehrt wird es natürlich ſein, wenn die Kurbel nach unten kommt. 
Jeder der Hebelarme e und d ift mit einem Meſſer i verbunden, das beim Heraus- 
ziehen die Naſen der liegengebliebenen Platinen f erfaßt und mitnimmt. Die Platinen 
find weiter mit den Hebelarmen (Balancierhebel) g und dieſe mit den Schafthebern h 
verbunden. Die Arme g find nur nach vorn beweglich und werden an jeder Nid- 
wärtsbewegung durch einen Querriegel gehindert. Die Schaftheber h ſind um einen 
ſtarken Bolzen drehbar. An ihren äußeren Enden hängen die Schäfte. Wird nun 
eine obere Platine von dem Meſſer ausgezogen, ſo bewegt ſich auch der obere Teil 
des betreffenden Armes g und des Schafthebers h in derſelben Richtung und muß 
dadurch der an letzterem hängende Schaft gehoben werden. Ebenſo verhält es ſich, 
wenn eine untere Platine ausgezogen wird, nur daß dann der untere Teil des 
Armes g bewegt wird. 

Jede Platine iſt mit einem Schlitz verſehen, durch den die Nadel k geſteckt 
wird. Dieſelbe beſitzt einen ringförmigen Anſatz an jener Stelle, auf welche die 
Platine zu liegen kommt, durch dieſe Anſätze die Platinen tragend. Jede Platine 
hat eine ſolche Nadel, welche ihrerſeits auf dem kleineren Teile des um den Punkt o 
drehbaren Hebels p der Gewichtsplatine ruht. 

Der Zylinder wird durch eine an dem Hebelarme e befeſtigte Klinke beim jedes- 
maligen Hereingehen dieſes Armes, alſo bei jedem zweiten Schuſſe, um eine Karte 
gewendet. Die Karte beſteht (wie bei Fig. 1349 und 1350) aus Holzleiſten, in welche 


dem Muſter entſprechend, Holzpflöckchen eingeſchlagen (eingeſchraubt) wurden oder 
aus Pappkarten. i 
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Die Maſchine enthält ebenſoviel Balancierhebel g und Schafthebel h ſowie doppelt 
ſoviel Gewichtsplatinen p, Nadeln k und Platinen f, als fie Schäfte bewegen kann. 
Jede Karte enthält die Pflock- oder Lochreihen für alle Platinen, mithin für 2 Schüſſe. 

Die in die Karte eingeſchlagenen Pflöckchen heben den größeren Arm der Ge— 
wichtsplatinen p in die Höhe, jo daß ſich der kleinere Arm ſenkt, auf die Platinen 
nicht einwirkt und dieſe ſomit auf dem Meſſer liegen bleiben, alſo ausgezogen werden 
und das Heben der Schäfte veranlaſſen. Iſt an einer Stelle der Karte kein Pflöck— 
chen eingeſchlagen, jo ſinkt die Gewichtsplatine p vermöge ihrer Schwere bis auf den 
Zylinder herunter, der kleinere Arm dagegen hebt die Nadel und mit ihr die Platine 
in die Höhe und bringt dadurch die letztere aus dem Bereich des Meſſers. 

Bei Verwendung von Pappkarten find Stifte reſp. Nadeln (wie bei d in Fig. 1334) 
vorgeſehen, welche die Hebel p im Ruheſtande belaſſen, wenn ſie in die Zylinder— 
löcher eindringen können und dadurch das Hochhalten der Platinen bedingen, da⸗ 
gegen den größeren Teil der Gewichtsplatinen p heben, wenn ſie auf eine durch die 
Karte zugedeckte Stelle des Zylinders treffen, wodurch die zugehörigen Platinen geſenkt 
und vom Meſſer erfaßt werden. 


2 Ueber das Schlagen der Karten für Schaufel⸗Schaftmaſchinen fei folgendes an- 

geführt: Obwohl auch hier der Zylinder mit einer Pappkarte bedeckt iſt, in welche 
nach dem beabſichtigten Muſter Löcher eingepreßt wurden, ſo kann doch hier nicht 
einfach „Farbe geſchlagen“ werden, wie wir dies bei den Schaft- und Jacquardmaſchinen 
kennen lernten. Die Einwirkung auf das Heben und Senken der Schäfte iſt verſchieden, 
je nachdem, ob die obere oder die untere Schaufel ausgezogen wird. — Wird die 
obere Schaufel ausgezogen, ſo nimmt ſie alle jene Platinen mit ſich, hebt alſo auch 
deren Schäfte, welche von ihren Stiften emporgehoben worden ſind, für die alſo in der 
Karte kein Loch vorhanden iſt. Wird dagegen für den zweiten Schuß die untere 
Schaufel ausgezogen, ſo erfaßt dieſelbe jene Platinen, welche liegen geblieben ſind, 
für die alſo Löcher geſchlagen worden ſind. 

Auf den Schuß der Oberſchaufel werden alle jene Schäfte gehoben (Platinen 
ausgezogen, von der Schaufel mitgenommen), für die in der Karte keine Löcher 
vorhanden ſind; es ruhen alle die Platinen, für die Löcher geſchlagen ſind. Ueberall 
dort nun, wo in der zweiten Karte (für die Unterſchaufel) kein Loch geſchlagen wird, 
müſſen die Platinen dieſelbe Bewegung machen, und zwar: Iſt der Schaft durch die 
Platine gehoben, dieſe alſo ausgezogen worden, ſo wird der bei der Unterſchaufel— 
Karte auf Widerſtand treffende Stift den Zwiſchenhebel in die mittlere Naſe der Platine 
drücken, dieſe alſo in ihrer ausgezogenen Stellung verbleiben müſſen. Iſt die Platine 
aber im Ruhezuſtande, ſo wird ſie der Stift, wenn in der Karte kein Loch iſt, beim 
zweiten (beim Unterſchaufelſchuſſe) heben und ſomit aus dem Bereiche der unteren 
Schaufel bringen. 

Es gilt mithin als Grundſatz, daß man beim Schlagen dieſer Karte auf alle 
Oberſchaufelſchüſſe das ſchlägt, was ſich heben ſoll bezw. was gezeichnet iſt, während man 
auf alle Unterſchaufelſchüſſe das ſchlägt, was wechſelt, alſo dort Löcher in die Karte ſchlägt, 
wo gehobene Schäfte liegen bleibt oder liegengebliebene Schäfte gehoben werden ſollen. 
Man zeichnet ſich daher am beſten an Hand des Muſterbildes (Fig. 1351 a) zuerſt 
eine Schlagpatrone heraus (Fig. 1351 b), in welcher man auf die ungeraden Schüſſe 
alles das anzeichnet, was auf dieſe Schüſſe im Muſterbild weiß war (weiß in 
Schuß 1, 3, 5 uſw. der Fig. 1351 a ift ſchwarz in Schuß 1, 3, 5 uſw. der Fig. 1351 b). 
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Auf die geraden Schüſſe zeichnet man in der Schlagpatrone das, was im 
Muſterbilde wechſelt. So hebt fih z. B. in 1351 a der erſte Kettfaden (von links) 
auf Schuß 2, während er auf Schuß 1 liegen blieb; er wechſelt alſo und deshalb iſt 
Faden 1 auf Schuß 2 in Figur 1351b vollgezeichnet. Faden 2 (von links) ſenkte ſich 
in Fig. 1351 a ſowohl auf den 1. als auch auf den 2. Schuß, wechſelte alfo nicht und 
wurde deshalb Faden 2 in Fig. 1351 b auf Schuß 2 leer gelaſſen. Faden 3 hebt in 
Schuß 1 und 2 des Muſterbildes, wechſelt alſo nicht, bleibt daher weiß auf Schuß 2 
der Schlagpatrone. Immer je 2 Schuß arbeiten in dieſer Weiſe zuſammen. Fig. 1352 
zeigt die Karte, nach Fig. 1351 b geſchlagen. 

Es empfiehlt ſich, zur Erleichterung für den Weber, die Karten der Oberſchaufel 
aus andersgefärbten Pappen zu verwenden als jene der Unterſchaufel. 


Für die Hattersley-Maſchinen ift das Kartenſchlagen einfacher und geht wohl 
ohne weiteres aus Fig. 1353 und 1354 hervor. 

Der Zylinder wird bei jedem zweiten Schuſſe um eine Karte gewendet. Die 
Karte beſteht entweder aus Holztäfelchen, in welche (dem Muſter entſprechend) Holz⸗ 
pflöckchen eingeſetzt ſind, deren Herausfallen ein auf der Rückſeite durchgeſchobener 
Draht verhindert, oder aus Pappkarten. 

Neuerungen (Verbeſſerungen) an Schaftmaſchinen Syſtem Hatters⸗ 
ley, ausgeführt durch die Maſchinenfabrik Gebrüder Stäubli, Horgen⸗Zürich. 

Fig. 1355 zeigt die ſchematiſche Darſtellung einer Stäubli⸗Maſchine. Bei der⸗ 
ſelben iſt die Zahl der Nadeln auf die Hälfte verringert, weil die unteren Platinen 
direkt auf den Anſätzen o der Gewichtsplatinen p liegen. 

Neu iſt auch die Anbringung einer ſolchen Schaftmaſchine auf einem beſonderen 
Geſtell neben dem Webſtuhl. Es können hierbei keine Oelflecken durch die Schmierung 
der Schaftmaſchine auf das Gewebe kommen, die Beleuchtung des Webſtuhles iſt eine 
beſſere, der Gang ein ruhigerer. Von Vorteil für den Weber iſt auch die Nivellier- 
vorrichtung wie Fig. 1356 zeigt. Zieht man bei zurückgetretenem Obermeſſer A an dem 
Griffe B, ſo hebt das in Kurbelform gebogene Drahtſtäbchen C die Platinen aus dem 
Bereiche des oberen Meſſers in die punktierte Lage, welche durch die Deckſchiene E als 
Stützpunkt und infolge der Schwingung des Gewichtes G erhalten bleibt. Bewegt 
man alsdann die Lade des Webſtuhls nach rückwärts, ſo werden die Flügel infolge 
des Zurücktretens des Untermeſſers gleichgeſtellt. Die Bewegung der Kurbel erzeugt 
gleichzeitig das Ausheben des Zylinderſchalters H. Vor dem Ingangſetzen des Stuhles 
ſind die Organe einfach wieder in die urſprünglich gezeichnete Stellung zu ſtoßen. 

Das Kartenprisma der Schaftmaſchine wird, wie aus obigem hervorgeht, durch 
Wendehaken und Sperrad geſchaltet. Bei gebrochenem oder fehlendem Schuß muß 
hierbei der Weber um eine oder zwei ſeltener um mehr Karten zurückdrehen und 
durch Vorwärtsbewegen des Webſtuhles die Kehle auf den gebrochenen Schuß 
öffnen. Dieſes Schußſuchen iſt für den Arbeiter ziemlich unbequem und zeitraubend. 
Daher zieht man neuerdings vor, dem Zylinder eine zwangläufige Bewegung zu er⸗ 
teilen. Dreht hierbei der Weber zum Schußſuchen oder zum Auflöſen einer fehler- 
haften Stelle den Stuhl rückwärts, fo heben die Geſchirrflügel in umgekehrter Reihen⸗ 
folge als beim normalen Gang und löſen das Gewebe Schuß für Schuß, ſoweit es 
der Fehler verlangt. Das Weiterweben erfolgt ohne irgend welche Abänderung in 
der Zylinderſtellung. Dieſe Zwangläufigkeit iſt unbedingt erforderlich auf den mit 
Elektromotoren angetriebenen Seidenwebſtühlen, wobei durch eine einfache Schaltung 
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der Stuhl nach rückwärts dreht. Sie beugt noch dem Nachteile der Klinkenſchaltung 
vor, der darin beſteht, daß die Karte durch unvorſichtiges Zurückdrücken der Lade 
eine falſche Stellung zu den Gewichtsplatinen einnimmt und Trittfehler verurſacht. 


Hoch⸗ und Tieffachſchaftmaſchinen. 

Die eben beſchriebenen Schaftmaſchinen bilden, wie bereits erwähnt, ein ein⸗ 
faches Hochfach, ſo daß die ins Oberfach tretenden Fäden die ganze Kehlenhöhe (Fach— 
höhe) zu durchſchreiten haben. In der Praxis wird die ſogenannte geteilte Kehle 
ähnlich der durch Exzenter gebildeten, ſehr oft vorgezogen, da bei ihr von der Mittel- 
ſtellung ausgegangen, die Fäden des Oberfaches nur zur Hälfte in die Höhe gehen, 
und die des Unterfaches zur Hälfte ſich ſenken. Somit iſt die Kettenſpannung beider 
Hälften genau dieſelbe. Dieſes iſt ein nicht zu unterſchätzender Vorteil für ſtreifige 
Gewebe mit Taffet oder ähnlichen Bindungen. Da ferner eine ſolche Kehle die 
Kette in bezug auf Feſtigkeit weniger in Anſpruch nimmt, ſo eignet ſie ſich für Ge— 
webe mit hohem Fache. Weil außerdem die Teilung der Fäden viel reiner erfolgt, 
ſo iſt dieſe Kehle beſonders bei rauhem, haarigem Material oder dichter Einſtellung 
empfehlenswert. 

Gebrüder Stäubli erreichen das geteilte Fach, indem ſie in die bekannte 

Hochfachſchaftmaſchine eine Tieffah- oder Niederzugvorrichtung einſchalten. 
? Fig. 1357 führt uns eine ſolche Maſchine vor Augen, bei welcher zum befferen 
Verſtändnis der arbeitenden Teile das Vorderſchild abgehoben wurde. Auf der 
Achſe Ax ſitzt ein Zahnradſegment B, feft, in welches ein Stirnrad C, eingreift. 
Seine Welle Dx ift an jedem Ende mit einer Kurbel Ex verſehen, welche mittels der 
Gelenkſtücke Fx und Zugſtange 6 mit der quer hinter den Schwingen angeordneten 
Pufferſpindel H in Verbindung ſteht. Die Zugſtangen G find durch die Führungen I 
gehalten. Die Spindel H ift mit ebenſovielen Puffern K verſehen, als Schwingen 
in der Schaftmaſchine vorhanden ſind. Sie faſſen in die daſelbſt winkelförmig ab⸗ 
gebogenen Schwingen ein und bilden ſozuſagen ein Tieffachmeſſer, wie es folgender 
Arbeitsvorgang zeigt. 

Der Sektor B, überſetzt feine Bewegung auf das Stirnrad C, fo, daß für eine 
Schwingung die Welle D, ungefähr eine halbe Umdrehung macht. Die Kurbel Ex 
iſt fo eingeſtellt, daß bei ihrer horizontalen Mittelſtellung I die beiden Hubmeſſer 
genau übereinander ſtehen. Setzt von dieſer ſenkrecht übereinander befindlichen Lage 
der Meſſer beiſpielsweiſe das obere ſein Heben fort, ſo ſchwingen die Kurbeln E, in 
ihre Oberſtellung II, die Schubſtangen 6 und die Puffer K weichen nach rechts 
aus. Ihnen folgen ſämtliche vom Obermeſſer nicht hochgezogene Schwingen durch 
den Zug der Bodenfedern und die an ſie angeſchnürten Flügel bilden das Tieffach. 
Ganz dasſelbe entſteht beim Wirken des Untermeſſers, wobei die Kurbel Ex ungefähr 
in die gezeichnete untere Lage gelangt. 

Die Einſtellung der Maſchine iſt im übrigen ganz genau dieſelbe, wie die der 
Hochfachmaſchine, ſo daß der ganze Tieffachmechanismus außer Tätigkeit geſetzt werden 
kann, indem man einfach das Zahnſegment B* außer Tätigkeit ſetzt. Die zwiſchen 
‚Schwingen N und Doppelhebel P angeordneten Federchen O ſtützen letztere gegen 
den oberen Boden L und ſichern das regelmäßige Ausheben der Platinen. 

Zur Erzeugung der Kehle ift die Länge der Kurbeln Ex fo zu wählen, daß der 
Niederzug dem Hochzug gleichkommt. Der Niederzug wird bei jeder Umdrehung des 
Webſtuhles in ſeine normale Mittellage zurückgelangen. Ebenſo werden die Schäfte, 
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welche für zwei oder mehrere Tritte im Oberfache beharren ſollten, nach jedem Schuß 
beinahe die Mittelſtellung der Kehle erreichen, da ja die Meſſer RS über die Naſen 
der Platinen MM um ungefähr 15 mm zurücktreten. Hieraus folgt, daß diefe Ma- 
ſchine mit annäherndem Geſchloſſenfach arbeitet, was ſonſt bei Doppelhubſchaftma⸗ 
ſchinen nicht zu erreichen iſt, und zum Weben mancher Artikel eine ganz beſondere 
Bedeutung hat, ſo bei ſtark zu ſpannenden Ketten, da während des Blattanſchlagens 
die Belaſtung der Kette ſich auf alle Fäden verteilt und dieſe ſomit geſchont werden. 
Infolge des Anhebens des Tieffaches bis zur Mittelſtellung der Kehle verdient eine 
ſolche Schaftmaſchine beim Herſtellen von Gazegeweben hauptſächlich Beachtung, da 
die Verkreuzung der angehobenen Stehfäden mit den Dreherfäden viel leichter vor 
ſich geht und die Halblitzen keiner ſo großen Reibung an den Stehfäden aus— 
geſetzt ſind. 


Die Größe des Niederzuges gegenüber der des Hochfaches iſt regulierbar und 
genügt es, dementſprechend die Kurbel E, zu verlängern oder zu verkürzen. Von 
ihr hängt die Form der Kehle ab, welche wiederum mit der zu webenden Ware im 
Zuſammenhang ſteht. Es ijt bekannt, daß man für faconnierte Gewebe es vorzieht, 
der einen Fadenfläche eine etwas größere Spannung zu erteilen als der anderen 
und zwar gilt hierbei die Regel, daß Ketteneffekt auf der Seite der am wenigſten 
geſpannten Fäden und Schußeffekt auf der ſtraffen Kettenſeite zu erzielen ſind, da 
auf ſolche Weiſe das entſprechende Material die Ware am beſten deckt und ihr Grain“ 
deutlicher hervortritt. Iſt das Tieffach nur ½ der ganzen Kehle, ſo iſt die Kette 
des Oberfaches etwas mehr geſpannt als die untere Fadenfläche und wird ſie ſich 
für Schußeffekt auf der oberen Seite beſtens eignen. Dieſe Kehle iſt ſehr gebräuchlich. 
Eine Fachöffnung mit 7½ Tieffach wird ſich zum Weben von Ketteneffekt auf der 
oberen Seite als zweckmäßig erzeigen. Da jedoch bei einem ſolchen Fache der Feder— 
zug energiſch ſein muß, ſo bedient man ſich mit Vorteil, wie überhaupt bei ſchweren 
Waren, der Gegenzugſchaftmaſchine, bei welcher das Tieffach poſitiv durch die Organe 
der Schaftmaſchine, ohne Federkraft erhalten wird. Im übrigen muß die zu wählende 
Fachbildung auch der Warengattung und der Beſchaffenheit der Garne angemeſſen ſein. 


Mit dieſer Niederzugmaſchine iſt es ferner ermöglicht, einen Teil des Geſchirres 
mit Hoch- und Tieffach und die andere Flügelgruppe mit gewöhnlichem Hochfach 
arbeiten zu laffen, indem man die Puffer K der letzteren nach auswärts (Lage K!) 
richtet. Dieſes iſt dem Stoffe wiederum anzupaſſen. Handelt es ſich z. B. um ein 
gemiſchtes Gewebe, welches Atlas- oder Köperſtreifen in Abwechſelung mit Leinwand 
(Taffet), in Längsſtreifen aufweiſt, jo wären die erſteren nur mit Hochfach zu be- 
arbeiten, da bloß die geringſte Flügelzahl hebt, letztere mit Hoch- und Tiefzug, fo 
daß die geſenkten Schäfte das Heben im gleichen Momente beginnen, in welchem die 
gehobenen Flügel den Rückweg antreten, was bei Hochfach infolge des toten Ganges 
zwifchen Meſſer R und Platinennaſe M nicht der Fall wäre. Durch diefe Gleidh- 
förmigkeit in der Schäftebewegung bekommt der Taffet ein regelrechteres Ausſehen. 
Aehnlich wird es ſich auch verhalten bei gemuſterten Stoffen, wobei jedes Muſter 
auf den Charakter der obigen Grundbindungen zurückzuführen iſt. 


Bei Gazegeweben werden, zum Erleichtern des Verkreuzens der Fäden, die 
Stehfäden allein durch die Tieffachvorrichtung angehoben, vorausgeſetzt, daß ſie ſelbſt 
unter ſich nicht Leinwand bilden, oder das Schlingfach dem offenen Fach direkt 
(ohne Einſchieben von einem oder mehreren Schüſſen) folgt. 

Schams, Weberei. 2 
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Die Federzugregiſter. Bekanntlich wird bei dieſer Hoch- und Tieffach⸗ 
ſchaftmaſchine der Niederzug durch die Bodenfedern gebildet (nur für Seide manchmal 
durch Gewichte). Je größer der Niederzug iſt, deſto mehr wird gegen die unterſte 
Stellung die Zugkraft der Federn abgeſchwächt, die Kehle unrein und der Schützen⸗ 
ſchlag unſicher, es jei ſchon, daß Federn mit energiſcher Zugſtärke Anwendung finden. 
Intenſive Federn haben jedoch den Nachteil, die gehobenen Fügel ſehr ſtraff zu 
ſpannen, mithin die Abnützung des Geſchirres zu beſchleunigen und die Schaft⸗ 
maſchine, ſomit auch den Stuhl zu überlaſten. Der geeignetſte Federzug wird 
infolgedeſſen derjenige ſein, welcher in der oberſten Lage der Flügel keinen weſentlich 
ſtärkeren Zug hervorbringt. Dieſe Eigenſchaft beſitzen die Federregiſter oder Unter- 
züge, welche ſich in der Praxis immer mehr verbreiten. Ein ſolcher iſt durch 
Fig. 1358 dargeſtellt. Die an Hebel A angehängte Spiralfeder B ift mittels der 
Kette C an dem kleinen Sektor D der Exzenterſchwinge befeſtigt, deren größeres 
Segment E durch Schnur F mit dem unteren Schaftſtab in Verbindung ſteht. 
Der kleine Sektor D ift jo geformt, daß beim Steigen des Schaftes der Hebelarm 
der Feder B abnimmt, und mit ihm auch das Moment der zurückhaltenden Kraft 
wenig zunimmt. Folglich iſt der Zug ziemlich ſtark in der unterſten Lage des 
Flügels und nimmt bei ſeinem Höhergehen nur wenig zu. Die Zugſtärke der 
Federn kann nach Belieben verändert werden durch Verlegung ihres Angriffspunktes 
auf den eingekerbten Hebeln. Ein weiterer Vorteil iſt die Erſparnis an Federn. 
Infolge des Verhältniſſes vom kleinen Sektor zum großen müſſen zwar ſtärkere 
Federn benutzt werden, jedoch iſt ihr Auszug beim Fachbilden ſo gering, daß ſie 
kaum Not leiden. Daß ſolche Unterzüge beſonders für ſchwere Waren und bei ſolchen 
mit Querſtreifen, wo der größere Teil der Schäfte hebt, am Platze ſind, iſt ohne 
weiteres einleuchtend und kann bei ſolchen Stoffen die rechte Seite, wenn auch 
Ketteneffekt, meiſtens oben gewebt werden, und zwar mit ½ oder ?/; Tieffach, ohne 
eine Ueberlaſtung der Maſchine zu befürchten. (Cöte de cheval.) 

Für ſchmale Stühle genügt ein Regiſter, für breite ſind zwei oder ein doppelter 
Federzug zweckmäßiger. 

Solche Apparate ſind auch für einfache Hochfachſchaftmaſchinen viel in An⸗ 
wendung. 

Schaftmaſchinen mit Bindungswechſel. Zweck derſelben ift die Ber- 
minderung der Kartenſpiele bei großen Schußrapporten. Wir beſchreiben zwei 
Ausführungen der Firma Gebr. Stäubli: 

1. Bindungswechſelvorrichtung für 2 verſchiedene Bindungen 
2. Bindungswechſelvorrichtung für 4 verſchiedene Bindungen. 

Beide Syſteme ſind von ziemlich einfacher Art. Sie ordnen die Karte auf einen 
einzigen Zylinder ſo an, daß ſie trotz Verwendung der Mindeſtzahl der Kartenſtäbe, 
welche die zwei oder mehreren Bindungsrapporte eines karrierten Muſters erheiſchen, 
die verſchiedenen Streifen bis in die kleinſten Schußzahlen richtig abbinden kann. 

Bin dungswechſel vorrichtung für 2 Bindungen. Bei ibr ift die Cin- 
richtung ſo getroffen, daß die eine Bindung auf den ungeraden Kartenſtäben und 
die zweite auf den geraden angeordnet ſind; die Karten ſind wiederum doppelſchüſſig. 
Soll z. B. ein Gewebe abwechſelnd Querſtreifen in achtbindigem Schuß und acht⸗ 
bindigem Kettatlas aufweiſen, ſo würde erſtere Bindung vier ungerade Karten- und 
die zweite vier gerade Kartenſtäbe beanſpruchen. Enthielten die Rapporte der beiden 
Muſter ungerade bezw. ungleiche Schußzahlen, ſo müßte eine gerade Kartenzahl ge⸗ 
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wählt werden, welche durch die Rapportzahlen teilbar iſt und zur Kartenerſparnis 
die wenigſten Einheiten hat. 

Beiſpiele: Die beiden Schußrapportzahlen ſeien 3 und 6, dann iſt die Karten⸗ 
zahl = 12, wovon die ungeraden für die eine und die geraden für die zweite Bin- 
dung dienen. 


Die beiden Schußzahlen ſeien 3 u. 7, dann iſt die Kartenz. 42 (ſelten vorkommend). 


3 x 5 3. 9, „ 5 — 18. 

RR 7 $ z 4u. 10, 5 a: = = 20. 

$, ~i 5 175 4 u. 16, 7 5 5 16. 

5 A f n, 0 = 110 (felten vorkommend). 
p 2 y „ 6 u. 8, 5 A 24. 

y . A au, . e = 18. 

H 5 „ LEUE te — 22 uſw. 


Mit einem ſolchen Kurtenſpiele muß Ber Zylinder während des Fortwebens 
ein und derſelben Bindung um zwei Teilungen ſchalten; zum Uebergang von einer 
Bindung zur anderen wird um ein Zahn vor- oder rückwärts geſteuert, je nachdem 
es das Abbinden der Streifenmuſter verlangt. Das Weiterweben dieſer zweiten 
Bindung geſchieht ebenfalls durch Schalten des Kartenprismas um zwei Teilungen. 
Dieſe Drehungen dem Gewebe entſprechend zu erzeugen, dient die Wechſelvorrichtung, 
die ſehr oft als „Multiplikator“ bezeichnet wird (Fig. 1359 bis 1361). Ihre Haupt⸗ 
organe ſitzen auf der vorderen Verlängerung der Zylinderachſe 2. Neben dem durch 
Klinke A betätigten Sperrrad B, welches die Vorwärtsſchaltung des Prismas um ?/s 
und ½ zu beſorgen hat, befindet ſich ein zweites Sperrrad C mit entgegengeſetzter 
Zahnung, welches zu gewiſſen Momenten den Zylinder um ½ mittels der Klinke D 
zurückſteuern ſoll. 

Um das gleichzeitige Einfallen beider Klinken zu verhüten, ſind kleine Exzenter 
neben den Sperrrädern leicht drehbar auf die Achſe aufgeſchoben. Es ſind für das 
Sperrrad B zwei Exzenter, eines Eı hinter und das andere Es vor ihm (Fig. 1359); 
für das Sperrrad C ift nur ein Exzenter Es vorhanden. Je nach der Exzenterſtellung 
wirkt die Klinke A bezw. D und macht man daher erſtere von einer Stahlkette ab— 
hängig. Dieſe iſt zweireihig, leicht zerlegbar, mit niedrigen und hohen Gliedern ver- 
ſehen und rückt durch’ Klinkenſchaltung nach jedem zweiten Schuß um ein Glied 
weiter. Die hintere Kettenreihe erhält das Exzenter Eı des Vorwärtsſchalters B in 
Stellung, vermittels der Schaltnaſe Gi, der in O drehbaren Stange Hı und des 
Schubſtäbchens II. Die vordere Gliederreihe hingegen betätigt gleichzeitig die beiden 
anderen Exzenter Es und Es, indem die Stange Hz mit der zugehörigen Schaltnaſe Ga 
2 Stäbchen Ja und le trägt, wovon jedes das entſprechende Exzenter dreht. Dieſe 
Anordnung ergibt 3 Arbeitsſtellungen, wie folgende Betrachtung erſehen läßt: 

1. Spiel. In normalem Gang weiſt die Stahlkette zwei niedrige Glieder auf, 
für welche ſich alle drei Exzenter in der geſenkten Stellung befinden, und iſt ihre 
gegenfeitige Lage die aus Schema (Fig. 1359) erſichtliche, d. h. Eı und Es laſſen 
den ganzen Weg W des Vorwärtsſchalters A frei. Exzenter Es ſchließt den Weg V 
des Rückwärtsſchalters D vollſtändig ab. Somit ſchaltet der Zylinder um 90° oder 
2 Drehung, was dem fortlaufenden Weben der einen oder der anderen Bindung 
entſpricht. 

2. Spiel. Bietet die hintere Kettenreihe der Naſe Gı ein hohes Glied dar 
(ſiehe Fig. 1357), jo hebt ji) Stange Hı und Stäbchen lı verurſacht die Drehung 
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des Erzenters Eı, der die halbe Strecke des Vorwärtsſchalters A bedeckt. Letzterer 
gleitet über den erſten Zahn weg und fällt nur in den zweiten Zahn ein, ſo daß 
das Sperrrad B und auch der Zylinder Z nur um is vorrückt. — Uebergang nach 
vorwärts von einer Bindung zur anderen. ; 

Dieſe beiden Phaſen I und I werden in den meiſten Fällen für die Praxis 
ausreichend fein, da das Abbinden der Streifen felten eine Rückſchaltung des By- 
linders verlangen wird. Es fallen ſomit die beiden anderen Exzenter Ez und Es 
mit ihrer Hebelanordnung entweder ganz weg oder außer Betrieb und die Behand— 
lung des Apparates iſt äußerſt einfach. Die Rückſchaltung iſt jedoch beigegeben, um 
auch den Ausnahmefällen Genüge leiſten zu können. Dieſe iſt erklärt durch 

3. Spiel (Fig. 1360). Sind beide Schaltnaſen Gı und 62 durch die nach 
aufwärts gerichteten Enden eines Gliedes der Kette F gehoben, ſo drehen alle drei 
Exzenter. Das Exzenter Eı ſchließt wie vorhin den einen Zahn des Sperrrades B ab, 
und Es den zweiten Zahn, fo daß die Klinke A nicht mehr eingreifen kann. Hin⸗ 
gegen Es gibt den Zahn V des Sperrrades C frei. Infolgedeſſen bewegt ſeine Klinke 
es nur um einen Zahn oder um ½ Drehung zurück. Hierdurch wechſelt die Bindung 
nach rückwärts. i 

Die Schwingung der drei Exzenter kann durch Verſtellen der Achſe O beliebig 
vergrößert oder verkleinert werden. Der Druck der Schaltnaſen auf die Kettenglieder 
ift durch die auf den Auskehrſtangen Hı und Us jenſeits ihres Drehpunktes O 
ſitzenden Gewichte Q teilweiſe aufgehoben, um der Abnützung der Kette vorzubeugen 
und Hemmungen in ihrer Bewegung zu vermeiden. Handgriff R dient zum Hod- 
heben der Klinke 2 und der Schaltnaſen, wenn bei Schußbruch die Gliederkette rück⸗ 
wärts zu ſchalten iſt. Letztere iſt über Rollen geführt und ſtraff angeſtreckt, ſie 
enthält große Schußrapporte auf geringen Längen und läßt ſich leicht zuſammenſetzen. 

Sollen abgepaßte Gewebe hergeſtellt werden, bei welchen nur die Ränder in 
anderer Bindung ſind, ſo kann mit obiger Vorrichtung eine zweizylindriſche An⸗ 
ordnung bezw. das Einlegen einer Bordürenkarte dadurch umgangen werden, daß 
man den Multiplikator ganz außer Betrieb fekt, die , Schaltung des Zylinders 
zum Weben jeder dieſer Bindungen beibehält und beim Wechſeln das Prisma von 
Hand um Ya ſteuert. 

Das Nämliche kann auch bei der einfachen Schaftmaſchine erreicht werden, 
indem man den Klinkenweg verdoppelt oder an beide Hebelsarme des Doppelhebels 
für die Meſſer, Schaltklinken anbringt. Dieſer Multiplikator arbeitet zur vollſten 
Zufriedenheit. 

Sehr oft enthalten die Querſtreifen zwei bis dreimal ſoviel Schuß auf der 
Längeneinheit als der Grund des Gewebes. Daher wird in der Praxis zum Weben 
dieſer Stellen während zwei bezw. drei Umdrehungen des Stuhles die Klinke des 
Regulators ausgehoben. Dieſes Hochheben macht Stäubli von der Kette des vorigen 
Multiplikators abhängig, indem er ſie an beſtimmten Stellen mit einem ſeitlichen 
Vorſprung verſieht. Letzterer wirkt durch eine geeignete Hebelüberſetzung auf die 
Platinen einer Reſerveſchwinge ein, welche mit der Regulatorklinke in Verbindung ſteht. 

Zwillings zylinder. Weiſt ein Gewebe durchgehende Längsſtreifen auf, fo 
iſt der in Fig 1362 dargeſtellte Zwillingszylinder ſehr empfehlenswert. Er beſteht 
aus zwei Teilen, die unabhängig voneinander in Drehbewegung verſetzt werden 
können. Der hintere Teil B ſitzt auf einem Längsmuff b feſt, welcher auf die mit 
dem vorderen Teile verſehene Spindel a geſchoben iſt. Erſterer ſoll mit den hinteren 


n 


— 341 — 


Flügeln die durchgehenden Streifen weben, und wird daher durch ein auf Muff b 
geſchraubtes und von einer Klinke geſchaltetes Sperrrad fortlaufend um tjs pro zwei 
Webſtuhlumdrehungen geſteuert. Der vordere Zylinder A foll abwechſelnd Grund- 
und Querſtreifen bilden und iſt deshalb in Zuſammenhang mit der bekannten 
Wechſelvorrichtung. 

Bei Anwendung dieſes Zwillingszylinders für erwähnte Stoffe kann man nach 
jedem beliebigen Schuß von Grund auf Streifen oder umgekehrt übergehen, ohne 
Rückſicht auf die Längsſtreifen zu nehmen und ohne Trittfehler in ihnen durch un⸗ 
richtiges Decken der Bindungspunkte zu befürchten. Es iſt dann auch nicht mehr 
nötig, daß die Kartenzahl ein vielfaches der Längsſtreifenbindung iſt. 

Die beiden Zylinderteile können für jedes Kartenmaß eingerichtet werden. Will 
man einen ſolchen Zwillingszylinder als einfachen mit oder ohne Wechſel benützen, 
ſo genügt es, Muff b mit Teil B zu entfernen, bezw. ſeine beiden Teile 3 und 4 zu 
ſchließen und den Zylinder A gemäß der zur Anwendung kommenden Kartenlänge, 
zu öffnen. 

Bindungswechſelvorrichtung für 4 Bindungen (Fig. 1363). Zum 
Herſtellen effektvoller Muſter, wie ſolche beſonders in der Seidenweberei vorkommen, 
würde ein zweibindiger Multiplikator nicht genügen, weshalb eine Vorrichtung mit 
vierfachem Bindungswechſel verwendet wird, von welcher Fig. 1363 und 1364 eine 
Anſicht geben. 

Im Gegenſatz zu dem vorhergehenden Syſtem iſt hier jede Karte A mit vier 
Paar doppelſchüſſigen Stiftenreihen verſehen, wovon jedes Paar zur Aufnahme einer 
eigenen Bindung dient. Der Zylinder erhält außer ſeiner Schaltung noch eine 
geradlinige Auf- und Abwärtsbewegung. Bei ſeinem Heben betätigen die Kartenſtifte 
die Hilfsfallen B, welche durch das Querſtück C geſtützt und in dem verſchiebbaren 
Rahmen D drehbar angebracht ſind. Sie beeinfluſſen ihrerſeits die Gewichtsplatinen 
einer Hochfach- oder Hoch- und Tieffachſchaftmaſchine. E ift eine Sperrſchiene, welche 
die gehobenen Fallen bei der Abwärtsbewegung des Zylinders ſolange in Arbeits⸗ 
ſtellung erhält, bis die zwei Hebemeſſer F und Fı entſprechend der beiden Schüſſe 
einer Karte gearbeitet haben. Die Sperrſchiene iſt beim Anſchlag des Prismas gelöſt. 

In der Zeichnung befinden fih die Anſätze 661 der Hilfsfallen B den Stiften⸗ 
reihen 1 und 2 der Muſterkarte gegenüber, mithin arbeitet die Bindung Nr. I. 
Zum Uebergang in eine andere Bindung genügt es, die Hilfsfallen mittels ihres 
Rahmens D fo zu verſchieben, daß ihre Anſätze den entſprechenden Stiftenreihen 
gegenüberſtehen. Dieſes Verſtellen geſchieht nach Belieben mittels einer durch die 
Hilfskarte H geſteuerten Vorrichtung. Dieſe Karte beſteht aus teilweiſe durchlochten 
Holzbrettchen und umfaßt ein kleines Prisma l, das die Verlängerung des Zylinders 
der Schaftmaſchine bildet. Beim Heben des Zylinders dirigiert dieſe Karte vier 
Haken J vor dem nach oben ſchwingenden Meſſerbolzen K durch Vermittelung von 
ebenſovielen Nadeln L und Kniehebeln M. Jeder Haken iſt beweglich an einem 
Segmente P angebracht, deſſen ſchiefe Ebene beim Steigen des Hakens auf die Zapfen N 
der Stange O einwirkt und vermittels letzterer den Rahmen D der Hilfsfallen ſchiebt. 
Die Größe dieſer Verſchiebung hängt ab von der Größe der ſchiefen Ebenen, welche 
von einem Segmente zum anderen um die Breite einer Stiftendoppelreihe des Zy⸗ 
linders wechſeln. Der Hub eines jeden Segmentes gibt ſomit eine andere Stellung 
der Hilfsfallen oder das Weben einer anderen Bindung. So iſt beiſpielsweiſe die 
Lage der Fig. 1364 für das Weben mit der Bindung I vorgeſehen. Denn es wurde 
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der hinterſten Nadel L ein Loch dargeboten, der entſpr. Winkelhebel M bewahrte 
mithin feine Stellung und erfaßte das Meſſer K den Haken Jı, was das Heben des 
Segmentes Pı und das Verſtellen der Anſätze GG: der Hilfsfallen über die zwei 
erſten Stiftenreihen 1 und 2 der Karte zur Folge hatte. 

Die verſchiedenen Rahmenſtellungen ſind durch die Einkerbungen des unter 
Federdruck ſtehenden Hebels Q gefichert. Handgriff R dient zum Einrücken von Hand 
der einen oder anderen Bindung. Auf Achſe S iſt für die Bewegung des Meſſers K 
eine Sicherung vorgeſehen, welche nachgibt, ſobald durch irgend eine Hemmung das 
Rücken des Hilfsfallenrahmens nicht ſtatthaben kann. 

Die Multiplikatorkarte H kann mit einer Sparvorrichtung verſehen werden, 
welche auf ſinnreiche und einfache Weiſe die langen Kartenſpiele, die bei großen 
Schußrapporten entſtehen würden, umgeht. Neuerdings wird auch dieſe Wechſelkarte 
durch einen endloſen Papierſtreifen erſetzt, welcher durch eine geeignete Ueberſetzung 
die Winkelhebel M auslöft, jo daß er keine beſtändige Beanſpruchung erleidet und 
infolgedeſſen ſehr haltbar iſt. Ein ſolcher Papierſtreifen enthält auf einer ſehr kurzen 
Länge bedeutende Rapporte und iſt mithin in bezug auf Materialverwendung ſehr 
ſparſam. 

Die Benützung der eben beſchriebenen Wechſelvorrichtungen iſt für genannte 
Muſter äußerſt rationell, da an Kartenmaterial und Zeit geſpart wird. Diesbezüg⸗ 
liche Berechnungen ſind ſchon öfters aufgeſtellt worden und haben ergeben, daß für 
lange Muſter ſchon bei einmaligem Gebrauch die Mehrkoſten einer Multiplikator⸗ 
Schaftmaſchine vollſtändig gedeckt ſind, ohne hierbei die Zeiterſparnis und Bequem⸗ 
lichkeit in ihrer Behandlung noch in Betracht zu ziehen. 


Auslöſung des Schützenwechſels durch die Schaftmaſchine. Es iſt 
meiſtens der Fall, daß bei den in Farbe und Bindung gemuſterten Geweben der 
Farbenwechſel mit dem Bindungswechſel übereinſtimmt. Deshalb iſt es rationell, 
die beiden Wechſelkarten ſo in Zuſammenhang zu bringen, daß mit dem gleichen 
Handgriffe beide verſtellbar ſind. Hierdurch wird dem Arbeiter beim Schußaufſuchen 
das richtige Einſtellen des Stuhles bedeutend erleichtert und werden Gewebefehler, 
welche bei Unabhängigkeit der zwei Wechſel infolge Unachtſamkeit des Webers oder 
Verwechſelung der Karte häufig vorkommen, umgangen. Verſchiedene Ausführungen 
dienen hierzu. 

1. Soll vorerſt eine einfache Schaftmaſchine ohne Multiplikator einen vier⸗ 
zelligen Schützenwechſel auslöſen, ſo wird die in Fig. 1365 und 1366 dargeſtellte 
Anordnung verwendet. Die vier hinteren Stiftenreihen der Muſterkarte, die zur 
Schäftehebung nicht benutzt werden, betätigen durch ihre Fallen A ebenſoviele Pla- 
tinen B, welche mittels der Haken C, der um Z drehenden Kniehebel D, der Stangen E, 
der um Y fchwingenden Winkelhebel F und der Zugſtangen 6 mit den Schiebern H 
in Verbindung ſtehen. Letztere ſind vor dem ſchwingenden Zylinder I der Schützen⸗ 
wechſelvorrichtung verſchiebbar angeordnet und werden durch Spiralfedern J nach 
unten gehalten, ſo daß ihr voller Teil die Zylinderlöcher bedeckt und durch Zurück— 
drücken der Nadeln K das Einfallen der Platinen L in das Meſſer M verhindert; 
d. h. der Schützenkaſten bleibt in feiner Lage. Bietet fih jedoch einer Falle A, 
ein Kartenſtift dar, ſo erzeugt die dazu gehörige Platine Bi eine Schwingung der 
beiden Kniehebel D, und Fı, der Schieber Hı wird gehoben und ein Loch O ſtellt ſich 
vor das des Zylinders. Mithin bleibt bei ſeiner Vorwärtsbewegung die Nadel K! 
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in Stellung und die entſprechende Platine L wird vom Meſſer M gehoben, was ein 
Wechſeln des Schützenkaſtens zur Folge hat. 

Das Anbringen der Winkelhebel D und F geſchieht auf einfache Weiſe an 
der Achſe N, welche durch die an dem Querriegel der Schaftmaſchine verſchraubte 
Stütze P getragen wird. Die Reſervefallen A können auf Wunſch durch eine von 
dem Bindungsſpiel X unabhängige Karte betätigt werden. 

2. Sollen vorausſichtlich alle Platinen der Schaftmaſchine mit den Flügeln ver⸗ 
ſchnürt werden, ſo iſt eben angeführte Vorrichtung durch die in Fig. 1367 gekenn⸗ 
zeichnete zu erſetzen. 

Außerhalb des Vorderſchildes der Schaftmaſchine befindet ſich auf der Zylinder⸗ 
achſe ein Hilfsprisma A zur Aufnahme der Wechſelkarte, die bei jedesmaligem Ver⸗ 
ſtellen des Schützenkaſtens ein Loch aufweiſt. Die Rolle B auf dem Antriebhebel C 
verſetzt nämlich die Winkelhebel D (deren Zahl der Anzahl Schützenzellen gleich— 
kommt) in eine Schwingung, welche nach unten zu dadurch begrenzt iſt, daß die 
Nadeln E auf den Kartenſtab aufzuliegen kommen. Die Winkelhebel D ſind mit 
dem Schützenwechſel durch eine der Fig. 1368 ähnlichen Vorrichtung verbunden. 
Solange ſie mittels ihrer Nadeln auf der ungelochten Karte aufliegen, ſtehen die 
Wechſelplatinen P von dem Meſſer M ab. Iſt jedoch der Kartenſtab mit einem 
Loche verſehen, ſo ſenkt ſich der entſprechende Kniehebel tiefer als die anderen. Der 
dazu gehörige Federkraftſpeicher wird frei und drückt ſeine Platine in den Bereich 
des Meſſers M, ſo daß der Kaſten wechſelt. 

3. Von größerer Wichtigkeit ſind ſolche Apparate bei der Verwendung von 
Multiplikatoren an den Schaftmaſchinen, woſelbſt ausgedehntere Muſter in Betracht 
kommen und das Zurechtfinden auf den langen Kartenſpielen die Arbeit des Webers 
erſchwert. Bei dem Multiplikator nach dem zweiten Prinzipe (Fig. 1364) löſt in 
der Regel die Muſterwechſelkarte H den Schützenwechſel durch eine zweite Löcher— 
reihe Ii aus. Dieſe dirigiert die Haken P (Fig. 1368) vor dem Meſſer M vermittels 
der Nadeln Lı, der Hebel Mi, der Schnüre T, der Winkelhebel U und der Nadeln V. 

Da bei dieſer Anordnung Farb- und Bindungswechſel von je einer Lochreihe 
der Karten abhängen, ſo iſt es möglich, in einer Farbe alle Bindungen oder in der⸗ 
ſelben Bindung alle Farben abzuwechſeln. 

Iſt mit einer zweibindigen Schaftmaſchine (Fig. 1357) ein Wechſelſtuhl ver⸗ 
bunden, jo umgeht Stäubli die Kette F, indem er die Bindungen mittels geeigneter 
Ueberſetzung durch die Karte des Farbenwechſels abändert. 

Schaftmaſchine mit endloſem Papier-Deſſin. Schon lange wurde da⸗ 
nach getrachtet, das koſtſpielige Kartenmaterial bei langen Schußrapporten zu um⸗ 
gehen, was ſchon teilweiſe durch die Anordnung der oben beſchriebenen Wechſel⸗ 
vorrichtungen (Multiplikatoren) oder ähnlicher Einrichtungen erreicht iſt. Letztere 
haben nun wiederum den kleinen Nachteil, die Bedienung des Webſtuhles etwas zu 
erſchweren. 

Neuerdings wurden vielfach Verſuche angeſtellt, die Holz- bezw. Pappkarten 
durch einen endloſen Papierſtreifen zu erſetzen, ähnlich wie bei der Verdolſchen 
Jacquardmaſchine (Jacquardmaſchine mit endloſer Papierkarte). 

Gebr. Stäubli haben ſich ebenfalls mit dieſem Problem beſchäftigt und iſt es 
ihnen gelungen, eine ſolche Maſchine mit ſicherer Wirkung und verhältnismäßig ein⸗ 
facher Ausführung zu bauen. Auch dieſe Maſchine (Fig. 1369 und 1370) beruht auf 
dem Syſtem Hattersley. An dem Körper dieſer iſt die Papierdeſſinvorrichtung 
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angeſchloſſen. Aehnlich wie bei der „Jacquardmaſchine mit endloſer Papierkarte“ 
bildet das Papier einen endloſen Streifen, umgibt einen Zylinder und wirkt mittels 
einer ſehr einfachen Nadel- und Hakenanordnung ſo auf die Platinentaſten der 
Schaftmaſchine, daß es nur einem äußerſt geringen Widerſtand ausgeſetzt iſt. Der 
Zylinder iſt drehbar in einem Rahmen a (Fig. 1370) gelagert und wird dadurch in 
eine Schwingung verſetzt, daß dieſer Rahmen mit einem an der Antriebskurbel 
der Schaftmaſchine verſteiften Exzenter in Verbindung ſteht. Das Vorrücken 
des Papierſtreifens beſorgt Schalthaken e und Schaltrad d, welch letzteres durch 
die unter Federdruck ſtehende Rolle e in ſeiner Stellung fixiert wird. Infolge 
der Verbindung mit der Schlagexzenterwelle erfolgt der Anſchlag des Zylinders nur 
einmal für 2 Schuß, wodurch bei den größten Geſchwindigkeiten ein äußerſt ruhiger 
und ſicherer Gang erreicht iſt. Damit die Platinen trotz der ſchwingenden Bewegung 
des Zylinders auf beide Schüſſe in Arbeitsſtellung erhalten werden, iſt eine Zu— 
haltung vorgeſehen, deren Hauptbeſtandteile in k und g (Fig. 1370) erſichtlich find. 
Beſonderes Augenmerk iſt bei der Ausführung dieſer Maſchine auf die Sicherheit des 
Anſchlagens und Drehens des Zylinders gerichtet. Es muß ausgeſchloſſen ſein, daß 
das Papier in unrichtiger Lage an die Nadeln herankommt und wechſelt, bevor es 
dieſe Nadeln vollſtändig verlaſſen hat, ſo daß dem Hängenbleiben und dem Zer⸗ 
reißen des Papieres vorgebeugt iſt. Kettentransport h dient zum Zurücknehmen des 
Zylinders bei hochſtehenden Maſchinen. 

Der Schützenwechſel wird von den Platinentaſten aus dirigiert. 

Ein beſonderer Hebel dient zum Gleichſtellen der Schäfte beim Zurückweben 
oder beim Fadeneinzug. Durch Ziehen an feinem Griffe löſt man die Zuhaltungs— 
ſchiene, wirft alsdann die Lade des Webſtuhls nach rückwärts, wodurch infolge des 
Zurücktretens des Obermeſſers die Schäfte nivelliert werden. 

Große Papierlängen werden in Drahtkörben aufgenommen oder durch Walzen— 
gang geſpannt erhalten. Das Kartenpapier iſt in ſolcher Weiſe präpariert, daß es 
ſich gegen Temperatureinflüſſe neutral verhält. Es iſt ſtärker als das für Jacquard— 
karten verwendete und ebenfalls mit verdickten Rändern verſehen. Der Stich iſt, 
entſprechend der Teilung der Schaftmaſchine, bedeutend gröber als der Jacquardſtich. 
Eine Meterlänge des Papiers enthält 333 Schuß. 


Kartenloſe Schaftmaſchine mit ſelbſttättger Abrandvorrichtung 
(Patent Terfloth). 

Alleinige Fabrikanten: Robert Hall & Sons, Bury, Ltd., England. 

Zur Herſtellung von Tiſchdecken, Servietten, Tüchern und ſonſtigen abgepaßten 
Geweben hat man bei der gewöhnlichen Schaftmaſchine zwei Kartenketten nötig, 
welche abwechſelnd in die Maſchine einzulegen ſind. Außerdem hat der Weber genau 
zu beobachten, daß die Tücher ein und dieſelbe Länge erhalten. Dieſe Webweiſe 
iſt ſehr zeitraubend, ſowie umſtändlich und verlangt geübte Arbeiter. 

Die von Hermann Terfloth erfundene und allein von der Firma Robert 
Hall & Sons, Bury, Ltd., in Bury gebaute Schaftmaſchine (Fig. 1371 bis 1380) 
beſeitigt alle dieſe Uebelſtände. Ohne Unterbrechung des Webens werden die Tücher 
oder dergl. automatiſch nach Vorſchrift abgerandet und auf genau gleiche Schuß— 
zahl abgepaßt. 

Auch für gemuſterte Stückware zeigt dieſe Maſchine nicht zu unterſchätzende 
Vorteile. Neben bedeutender Kartenerſparnis kommt in Betracht, daß in wenigen 
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Minuten mit denſelben Muſterketten eine andere Muſterung hervorgebracht werden 
kann. Ebenſo läßt ſich erreichen, daß der Webſtuhl nach Fertigſtellung jeder be— 
liebigen Meterzahl ſelbſttätig abſtellt. 

Die Bedienung und Einſtellung der Maſchine iſt äußerſt einfach und kann 
durch jeden Weber erfolgen. 

Das Eigenartige dieſer Erfindung beſteht in der Anwendung von Bindungs⸗ 
karten und Muſterkarten. Bei den fraglichen Geweben handelt es ſich zumeiſt nur 
um zwei Grundbindungen. Weil dieſe gewöhnlich nur wenig Kett- und Schußfäden im 
Bindungsrapport enthalten, ſo fallen zweckmäßig die bisher gebräuchlichen Karten 
weg, und wird der Zylinder F (Fig. 1371) gleich mit der entſprechenden Durchs 
bohrung verſehen. Soll z. B. der Grund in 5-bindigem Kett- und Schußſatin 
arbeiten, jo wird ein 5 ſeitiger Zylinder wie in Fig. 1374 durchbohrt. Die Nadeln 
ſind nicht durch ein feſtſtehendes Nadelbrett geführt, ſondern abteilungsweiſe durch 
verſchiebbare Leiſten 6 (Fig. 1371 und 1375). Indem dieſe Leiſten — entſprechend 
der Zuſammenſetzung der Muſterketten is aus hohen und niedrigen Gliedern — 
nach je 5 Schuß ihre Stellung ändern können, entſteht das Muſterbild im Gewebe. 

Die Wirkung der Muſterketten is durch Rollen iz und Hebel i auf die Führungs- 
leiſten G ift aus Fig. 1371 zu erſehen. Die Wendung der Ketten is geſchieht wie folgt: 
Der Zylinder F überträgt feine Bewegung durch Zahnräder k kı ka auf die Welle Ea. 
Dieſe dreht durch ein ſeitlich verſchiebbares Doppelſtiftrad J, eingreifend in das 
Sternrad mi, nach einer Drehung des Zylinders, hier alſo nach 5 Schuß, die 
Welle is mit Kette is in der Richtung des einfachen Pfeiles; oder bei Verſchiebung 
des Doppelſtiftrades ! zum Eingreifen in das Sternrad mz der Welle o und vers 
mittelſt der Transporträder ns und nı in entgegengeſetzter Richtung, wie der be- 
fiederte Pfeil andeutet. Durch dieſen beliebigen Vor- und Rücklauf der Muſterketten is 
ift es ermöglicht mit kurzen Ketten, beſtehend aus Gliedern für den Rand und ! 
oder ½ Muſterrapport für das Binnenſtück, Tücher verſchiedener Länge herſtellen zu 
können. Die Umſtellung des Doppeltſtiftrades ! erfolgt automatiſch mit Hilfe der 
Gliederkette qs in Verbindung mit einem Rollenhebel q und Winkelhebel P (Fig. 1372 
und 1373). Die Wendung der Kette qs iſt wiederum abhängig von der Zuſammen⸗ 
ſetzung der Kette ts. Ein hohes Glied in derſelben bewirkt durch Hebel- und Zug⸗ 
ſtangenverbindung t ss S ein Verſchieben des Stiftrades r auf der Welle Es nach 
links und ſomit ein Eingreifen desſelben in das Sternrad q-, welches mit der 
Kettenrolle qs feſt verbunden iſt. 

Einſtellung der Stifträder. Das Doppelſtiftrad ! muß die Wendung des 
Sternrades mi reſp. mi gleichzeitig mit der Wendung des Zylinders F vollendet 
haben. Die Drehung des Sternrades qz durch das Stiftrader darf nicht mit der- 
jenigen des Sternrades mi oder ma zuſammenfallen, ſondern muß 1 oder 2 Schuß 
ſpäter erfolgen. 

Zuſammenſtellung der Gliederketten. Die Ketten is werden direkt nach 
Muſterzeichnung angefertigt unter Berückſichtigung, daß für die zu einer Abteilung 
gehörigen Schäfte nur 1 Kette nötig iſt und ebenſo für jeden Schußrapport der 
Grundbindung nur 1 Kettenglied, jo z. B. bei 5-bindigem Kett- und Schußſatin für 
je 5 Flügel 1 Kette is und für je 5 Schuß in jeder Kette 1 Glied. 

1. Bei Anfertigung von Stückware mit fortlaufendem Muſter kommen die 
beiden Ketten ts und qs nicht zur Verwendung oder nur dann, wenn der Webſtuhl 
nach Fertigſtellung einer gewiſſen Meterzahl ſelbſt abſtellen ſoll. In dieſem Falle 


— m7 — 


läßt man die Kette qs durch den Rollenhebel q auf den Ausrückhebel des Web⸗ 
ſtuhles wirken. 

2. Soll ein Muſter im Spitz arbeiten, ſo iſt nur die Hälfte desſelben auf die 
Ketten is zu übertragen, und wird unter Zuhilfenahme der Ketten ts und qs die 
zweite Hälfte durch Zurückarbeiten der Ketten is erhalten. Die Kette ts beſteht aus 
niedrigen Daumen und 2 hohen, welche als erſtes und letztes Glied eingeſchaltet 
werden. Die Geſamtzahl der Glieder muß mit derjenigen der längſten Kette is 
übereinſtimmen. Die Kette qs iſt aus abwechſelnden hohen und niedrigen Gliedern 
zuſammengeſetzt und hat beliebige Länge. 

3. Werden Tücher mit Rand hergeſtellt, ſo kommt ebenfalls der Rückſchalt⸗ 
apparat in Tätigkeit. Die Ketten i werden um die Glieder für den Rand verlängert. 
Die Kette ts gibt durch hohe Glieder diejenigen Stellen in den Muſterketten is an, 
wo die Bewegungsrichtung eventuell geändert werden kann. Jedoch beſtimmt die 
Kette qs durch entſprechende Aufeinanderfolge von hohen und niedrigen Gliedern, ob 
die Rückſchaltung erfolgen foll, oder ob trotz hohen Gliedes in der Kette ts die Be- 
wegungsrichtung beibehalten wird. Es iſt alſo die Zuſammenſtellung der Ketten ts 
und qs von dem anzufertigenden Muſter abhängig. 

Als Anhalt hierfür diene die vorſtehende Zeichnung der Ketten für Herſtellung 
des durch Fig. 1376 wiedergegebenen Muſters. Das Mittelſtück iſt ein Spitzmuſter 
und benötigt 4 Kammabteilungen — 4 Muſterketten is und 13 Glieder pro Kette. 
Der Rand arbeitet ebenfalls im Spitz, wofür pro Kette noch 3 Glieder hinzukommen. 
Fig. 1377 ſtellt die Schnürungszeichnung dar. Fig. 1378 zeigt die darnach an⸗ 
gefertigten 4 Ketten is; Fig. 1379 die Kette ts, welche 3 hohe Glieder an denjenigen 
Stellen zeigt, wo zeitweiſe ein Umwenden ſtattfindet. Die Kette qs (Fig. 1380) hat von 
1 bis 19 abwechſelnd hohe und niedrige Glieder für den Rand, um beim 4. Glied der 
Kette ts neunmal den Rücklauf zu veranlaſſen. Die Glieder 20 bis 39 dienen zum 
zehnmaligen Hin- und Zurückarbeiten der Glieder 4 bis 16 der Kette ts und darauf 
folgen für den zweiten Rand die Glieder 40 bis 58. 

Durch Umhängen der Ketten is läßt ſich ſofort eine größere Anzahl anderer 
Muſter herſtellen, z. B. bei 5 Ketten 120 Stück. Ferner gibt eine geringe Abänderung 
in der Reihenfolge der Glieder einer Kette ohne Koſten und in kürzeſter Zeit eine neue 
Serie von geſtreiften, karrierten oder gemiſchten Muſtern. Die Maſchinen werden 
auch mit 4, 5, 6, 7 und 8⸗ſeitigen Zylindern gebaut. 

Fig. 1381 a bis m zeigen eine Muſterkollektion für diefe Damaſt⸗Schaftmaſchine. 


Die Schwingtrommel-Schaftmaſchine. 

Fig. 1382 a zeigt eine Schwingtrommelſchaftmaſchine in perſpektiviſcher Anficht, 
Fig. 1382 b im Schnitt, Fig. 13826 die Anbringung am Webſtuhl. Dieſelbe wird 
gern für ſchwerere Waren, wie baumwollene Hoſenzeuge, Buckſkins uſw. verwendet. 
Die Maſchine erzeugt Hodh- und Tieffach, arbeitet mit zwei getrennten Karten und 
anſtatt der Meſſer mit einem ſchwingenden Maſchinengeſtell, wodurch die Schäfte 
aus der Geſchloſſenfachſtellung in das Ober- und Unterfach gebracht werden. Eine 
Gegenzugſchnürung nach Art der Bundräder mit oben aufliegenden Tritten und in 
den Nutenbahnen hoch- oder tiefgeſtellten Trittrollen find dieſer Schaftmaſchine eben- 
falls eigentümlich. Rollenkarten heben oder ſenken Winkel a (Fig. 1382 b und dieſe 
wirken auf die Keilhebel b ein, ſtellen dieſelben für eine jedesmalige Trittſenkung 
(Schafthochgang) hoch und für jede Tritthebung (Schaftſenkung) tief. 
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Von der Kurbelwelle des Webſtuhles aus wird durch Zahnräder im Verhältnis 
1:2 ein Kurbelradbolzen e in Umlauf geſetzt. Dieſer ſteht beim Anſchlage der Lade 
entweder rechts (wie in Fig. 1382c) oder links. Bei geöffnetem Fache ſteht der 
Bolzen entweder oben oder unten. Durch die Zugſtange d wird das um die Achſe e 
ſchwingende Maſchinengehäuſe f bei einem Schuſſe nach rechts, beim nächſtfolgenden 
nach links bewegt. Mit dem Gehäuſe f find Lager für die zwei Kartenzylinder g 
und h verbunden. Die Zylinder ſind ſechsſeitig und trägt jeder ein ſechsteiliges 
Sternrad. Ein Rad mit Stift (Greifer) i ſteht zwiſchen den beiden Sternſcheiben 
und ſchaltet bei ſeinem Umgange wechſelſeitig die linke und die rechte Sternſcheibe 
um ½ ihres Umfanges weiter. Das Greiferrad i ſitzt loſe auf der Achſe e, erhält 
von der Kurbelwelle aus Antrieb und macht nach 2 Schüſſen eine Umdrehung. 

Durch Einwirkung der Rollenkarten auf die Winkel a werden die Keilhebel b 
hoch oder tief geſtellt und es erfolgt dementſprechend Hoch- oder Tiefgang des 
Schaftes. 

Das Muſter iſt für das Schlagen der Karten zu teilen und zwar für den 
linken Zylinder die ungeradzahligen, für den rechten Zylinder die geradzahligen 
Schüſſe zu ſchlagen (Karten mit Rollen zu beſtecken). Fig. 1383 und 1384 a und b 
zeigen ein Muſterbild ſowie die nach dieſem angefertigten Rollenkarten. 

Eine neuere Konſtruktion der Schwingtrommel von W. Reiners und W. SH laf- 
horſt in München-Gladbach zeigt Fig. 1385. Hier find Kartenprismen ähnlich der 
gewöhnlichen Schaftmaſchine für Hochfach angeordnet. An Stelle der Winkelhebel a 
(fiche Fig. 1382 b) find hier Nadeln b (Fig. 1382 c) angebracht, welche die Weichen- 


zungen e heben oder ſenken, je nachdem ihnen ein Loch in der Karte gegenüberſteht 
oder nicht. 


Das Bundrad. 


Für ſchwere Waren hat ſich die Anwendung von geſchloſſenen Exzentern für 
die Schäftebewegung als vorteilhaft eingeführt. Man hat ſolche für Offenfach und 
für Geſchloſſenfach in Verwendung; die erſteren werden als „Nutenſcheiben“ bezeichnet 
und ſind kreisrunde Scheiben mit ſeitlich aufſitzenden doppelten Rippen, zwiſchen 
denen ſich die Trittrolle des Schemels führt; es können die Nutenſcheiben (ſowie 
feſtgegoſſene Exzenter) daher nur für diejenigen Bindungen verwendet werden, für 
die ſie angefertigt wurden. Bundräder hingegen, für Geſchloſſenfach dienend, werden 
der gewünſchten Bewegung des Schaftes entſprechend zuſammengeſtellt. Die die 
Trittrollen direkt betätigenden Einzelteile des Bundrades, ſektorförmige Plättchen mit 
aufſitzenden Rippen (Fig. 1386b und e) werden auf der „Bundradſcheibe“ (Fig. 1386 a) 
vereinigt. Wir unterſcheiden nun „Heber wie Fig. 1386b“ und „Senker wie 
Fig. 1386 c“, je nachdem durch ihre Form die Rolle des Trittes veranlaßt wird, den 
Schaft zu heben oder zu ſenken. Mehrere ſolcher Scheiben vereinigt, bilden dann das 
Bundrad, wie wir es in Fig. 1387 und 1388 am Webſtuhl ſehen. Die Rollen er der 
Tritte e treten bei Senkern in die Trommel A ein und veranlaſſen durch die 
Uebertragung mittels der Hebel B die Hebung des zugehörigen Schaftes; durch 
Hebel C wird zugleich der Gegenzug bewerkſtelligt. Andererſeits werden durch Heber 
auch die Trittrollen zur Hebung und damit durch die Verbindung mit den Hebeln B 
die Schäfte zur Senkung veranlaßt. 


Der Antrieb der Maſchine erfolgt von der Hauptwelle aus durch ein Zahnrad⸗ 


getriebe (D E in Fig. 1387). Angenommen, das kleinere Rad hätte 36 Zähne, jo wird 
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es fih bei jedem Schuſſe um 36 Zähne drehen, alfo auch Rad E um 36 Zähne weiter 
ſchieben. Wenn wir dieſes nun zu 180 Zähnen annehmen, ſo wird es bei 5 Schüſſen 
eine Umdrehung vollführt haben, es muß alſo jeder der Sektoren den fünften Teil 
des Scheibenumfanges umfaſſen, da jeder Sektor für einen Schuß beſtimmt iſt. Man 
nennt dieſelben daher 5er Platten. Hätte Rad D 12 Zähne, Rad E deren 120, fo 
würde die Umdrehung des Rades E nach 10 Schuß erfolgen, ein Sektor (eine Platte) 
müßte den zehnten Teil des Scheibenumfanges umfaſſen und es hätten demnach 
10er Platten zur Verwendung zu kommen. 


Die Crompton⸗Schaftmaſchine. 

Dieſe Schaftmaſchine iſt ebenfalls ſeitlich neben dem Webſtuhl aufgeſtellt und 
arbeitet mit Geſchloſſenfach und im Einhub. Abweichend von den meiſten anderen 
Syſtemen von Schaftmaſchinen beſitzt die Crompton⸗Maſchine ſenkrecht ſtehende große 
Tritte, Schafthebel oder auch Schemel genannt, wie einen ſolchen Fig. 1389 in ſeiner 
Verbindung mit dem Schafte zeigt. Jeder dieſer Schemel trägt an einem an⸗ 
gegoſſenen Arme gelenkig die Platine (473 in Fig. 1389). Fig. 1390 zeigt die An⸗ 
ordnung der Maſchine am Stuhl. Dieſer iſt mit einem ſogenannten Doppelbogen 
(404) verſehen. Die eigentlichen Schaftmaſchinenwände (402 und 403) ſind mit 
Schlitzen verſehen, die den Meſſern (443 und 444) als Führungen dienen. Zur Be⸗ 
wegung dieſer Meſſer iſt in den Lagern 430 eine Welle gelagert, die an ihren 
beiden vorſtehenden Enden die zwei Doppelkurbeln 432 und 433 trägt. Von den 
Schenkeln der Doppelhebel gehen Zugſtangen (445, 446, 447, 448) zu den in Schlitzen 
gelagerten Meſſern (ſiehe Fig. 1391 und 1392) und find mit denſelben gelenkig ver- 
bunden. Von der hinteren großen Kurbel (433) aus geht eine Zugſtange (435) auf 
den Kurbelbolzen 438, der in der auf der Kurbelwelle 84 befeſtigten Kurbelſcheibe 439 
befeſtigt iſt. 

Durch die Kreisbewegung dieſer Kurbelſcheibe wird die Welle 431 in oszillierende 
Bewegung verſetzt und die Meſſer 443 und 444 nach rechts und links verſchoben. 
Die Meſſer haben eine ſchräge Stellung und öffnen ſich hinten, dem gewünſchten 
Fach entſprechend, weiter als vorn. Auf dem Schemelbolzen 475 ſind die Schemel 472 
aufgehängt und ſtehen mit dem Hauptkörper zwiſchen den Meſſern, ſo daß ſolche in 
der Stellung der Maſchine, welche Fig. 1392 zeigt, mit den Rückwänden der Meſſer 
in vertikale Stellung gepreßt werden. Die Schemel ſind je mit einer Falle verſehen, 
welche wir Schemelplatine nennen, jede derſelben iſt mit 2 Naſen verſehen. Die 
Schemelplatinen liegen in ziemlich horizontaler Richtung ſo zwiſchen den Meſſern, 
daß das vordere Meſſer über, das hintere Meſſer unter der Platine liegt, und die 
Naſen der letzteren übergreifen das erſtere ſo, daß bei der Oeffnung der Meſſer 
ſämtliche Schemel von dem hinteren Meſſer mitgenommen werden. Zur Fachbildung 
iſt aber nötig, daß ein Teil der Schemel oder Schäfte entgegengeſetzt bewegt wird 
und daß man die Reihenfolge, in der dieſe abwechſelnde Hoch- und Tiefbewegung 
der Schäfte ſtattfinden ſoll, nach Belieben beſtimmen kann. Dafür iſt die Schaft⸗ 
maſchine mit einem ſogenannten Zylinder 462 verſehen, der horizontal quer unter 
den Platinen 473 liegt. Auf dieſen Zylinder wird eine Karte gelegt, die aus einer 
kettenförmig zuſammengeſetzten Anzahl Stäben, Kettengliedern, großen und kleinen 
Muſterrollen beſteht und als endloſe Kette an den Enden verbunden iſt. Die Ein- 
teilung dieſer Karte muß genau der Schemeleinteilung entſprechen und dieſer Ein⸗ 
teilung entſprechend müſſen die Schemel durch angebrachte Seitenführungen eingeſtellt 
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werden. Auf denjenigen Stellen nun, wo eine große Muſterrolle zu ſtehen kommt, 
wird die Schemelplatine in die Höhe gehoben und kommt dadurch in den Eingriff 
mit dem vorderen Meſſer. Dadurch werden alle Schemelplatinen, unter welchen 
große Rollen liegen, von dem vorderen Meſſer mitgenommen, während die liegen 
gebliebenen Platinen entgegengeſetzt laufen. Während die Schemel auseinander 
gehen und auch teilweiſe ſich wieder ſchließen, muß der Zylinder ruhig ſtehen 
bleiben, und zwar müſſen ſich die Rollen dabei genau in der höchſten Stelle redt- 
winkelig zur Platinenſohle befinden. Der Zylinder wird durch eine Feſthaltung in 
dieſer Stellung erhalten, welche aus dem Stern 465, dem Zylinderdrücker 468 und 
der Feder 7 beſteht. 

Für jeden neuen Schuß muß der Zylinder um eine Karte vorwärts gehen und 
dieſe Bewegung muß genau in dem Augenblicke fertig ſein, in welchem die Meſſer 
wieder anfangen, auseinander zu gehen. Zur Ausführung der Zylinderbewegung 
ift der Zylinder mit einer ſogenannten Laterne (Stockgetriebſcheibe) 463 verſehen, in 
welche der Wendehaken 460 eingreifen kann. Der Wendehaken ift in der Jug- 
ſtange 457 befeſtigt und wird mit dieſer Stange horizontal verſchoben durch die 
Kurbel 456, welche ihre oszillierende Bewegung durch die Welle 454, den Scharnier- 
hebel 452, die Zugſtange 451 von dem Exzenter 440 bis 441 erhält. Letztere Scheibe 441 
dient der Kurbelſcheibe 439 ebenfalls als Befeſtigungsſcheibe auf der Kurbelwelle 84. 
Die Feder 13 auf der Stange 451 iſt eine Sicherheitsvorrichtung für den Fall, daß 
die Karte ſich nicht richtig abwickeln würde. Sowie ein größeres Hindernis ſich der 
Bewegung des Zylinders entgegenſtellt, wird die Feder 13 zuſammengepreßt und 
die Störung geht ohne Bruch vorüber, der ohne diefe Einrichtung unfehlbar vor- 
kommen würde. 

Zum Zweck der Bewegung der Geſchirre im Stuhl ſind die Schemel unten 
und oben mit beweglichen Fröſchchen (Scharnieren) verſehen, in welche die Geſchirr— 
drähte 992 eingeſchraubt werden. Die Ketten dieſer Stäbe führen um die Gefchirr- 
rollen 414 herum an die Schaftſtäbe, wodurch dieſe gezwungen ſind, der Bewegung 
der Schemel ſowohl nach oben als nach unten zu folgen. 

Für die Lagerung der Geſchirrrollen in dem Bogen ſind die Rollenbügel 413 
vorhanden, die ſich auf dem Bolzen der Bügelträger 411 drehen laſſen. Auf dem 
Bolzen der Bügel 413 ſtehen die Geſchirrrollen, während der gegenüberſtehende 
Schenkel dieſes Bügels, mit einer Stellſchraube verſehen, ſich auf die Bügelträger 411 
mit aufſtützt. Dieſe Schraube dient dazu, die Rollen höher oder tiefer zu ſtellen. 

Für den Zug der Schäfte nach unten ſind die Rollenböcke 415 vorhanden, in 
welchen ſich die Rollenbolzen, in ſtellbaren Lagern gelagert, auf- und abwärts ver- 
ſtellen laſſen. ; 

Dieſe Anordnung hat den Zweck, das ganze Fach in gewiſſem Grad höher oder 
tiefer ſtellen zu können, ohne nötig zu haben, die Geſchirrdrähte in den Schemeln zu 
verändern, was viel mehr Zeit beanſpruchen würde. 

Der Antrieb der Schaftmaſchine ift mit dem Antrieb des Zylinders unver- 
änderlich verbunden, ſo daß man die ganze Maſchine früher oder ſpäter zufallen 
und öffnen laſſen kann, ohne an der Zylinderbewegung etwas ändern zu müſſen. 
Um die Maſchine früher oder ſpäter laufen zu laſſen, hat man den Bolzen 438 zu 
lockern und die Scheibe vorwärts oder rückwärts zu drehen. Die gewöhnliche Ar- 
beit verlangt, daß die Scheibe den Bolzen ungefähr in die Mitte des Schlitzes 
ſtehen hat. 
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Die Maſchine gibt ein ganz reines, nach hinten höheres Fach, hat einen nahezu 
poſitiven genügend langen Stillſtand der Schäfte während des Schützenlaufs, einen 
ſehr ruhigen und ſicheren Gang und erfordert ſehr geringe Kraft. 

Das hauptſächlichſte, was dafür zu beobachten ſein wird, iſt in folgenden 
Punkten zuſammengefaßt: 

Die Meſſer der Schaftmaſchine haben, leicht preſſend, die Schemel zuſammen zu 
ſchließen, wenn die Antriebkurbel den höchſten Stand erreicht hat. Das wird erreicht 
durch Verlängerung oder Verkürzung der Zugſtange 435. Es iſt dabei zu beachten, 
daß der Schluß der Meſſer auf beiden Seiten der Maſchine gleich iſt. 

Die Schäfte müſſen genau der Karteneinteilung entſprechend eingeſtellt werden, 
was durch die Verſtellung der Schemelführungen 480 und 481 zu machen iſt. Man 
beachte dabei, daß die Schemel ſich nicht feſtpreſſen, doch aber auch nicht ſo viel 
Spielraum haben, daß einzelne neben die Rollen zu ſtehen kommen könnten. 

Der Zylinder darf nur ſo hoch geſtellt werden, daß der Eingriff der vorderen 
Meſſer bei gehobener Platine ſicher ſtattfindet, daß ſich die Platinen aber in keiner 
Stellung der Maſchine an das Meſſer anpreſſen. Dies iſt durch Verſtellung der 
Lager 466 zu erzielen. 

Die Zylinderlaterne muß ſo geſtellt werden, daß der Wendehaken ſowohl von 
oben als von unten genau zu gleicher Zeit eingreift und dementſprechend der Zylinder 
alſo vorwärts wie rückwärts genau dieſelbe Bewegung ausführt. Durch Vorwärts⸗ 
oder Rückwärtsſtellung der Zylinderlaterne 463 läßt ſich dies erreichen. 


Der Zylinder darf nicht früher wenden, als bei richtiger Zylinderſtellung die 
Naſen der Platinen unter dem Meſſer weggehen, ohne auf dasſelbe zu preſſen. Hier- 
für dient die Verſtellung des Wendehakenbolzens 459. 

Für diejenigen Schemel, die jeweilig ohne Geſchirrſchäfte bleiben, iſt es ratſam, 
die Karte dennoch mit einem einfachen Muſter (vielleicht Köper) zu verſehen. 

Die Anordnung der Karten, Rollen und Hülſen zeigen Fig. 1394 und 1395. 
Es ſind dabei zwei verſchiedene Kartenketten dargeſtellt. Rollen heben die Platinen 
und bringen dadurch die zugehörigen Schäfte in das Oberfach, Hülſen bewirken die 
Senkung der Schäfte. 

Es iſt wünſchenswert, ab und zu die Schäfte einzeln zu ziehen, um feſtſtellen 
zu können, daß auch der Einzug im Geſchirr richtig iſt. 

Dafür ſtellt man vorwärts drehend den Stuhl ſo, daß die Maſchinenmeſſer bis 
auf etwa 1½ em ſich geſchloſſen haben. In dieſer Stellung ſteht der Zylinder halb 
gewendet und die Platinen werden gar nicht oder doch nur wenig noch im Eingriff 
des vorderen Meſſers ſtehen. Diejenigen aber, welche noch im Eingriff ſtehen, drückt 
man aus dem Eingriff einzeln heraus, indem man oberhalb der Hakennaſe auf die 
Platine drückt, wodurch ſich der Schemel etwas hebt und die hintere Naſe unter dem 
betreffenden Meſſer weggeht. Man drückt dadurch alle Schemel auf die Seite des 
Unterfaches und dreht alsdann den Stuhl ſoweit wieder rückwärts, bis das Fach 
ſich, wenn die Maſchine regelrecht arbeitete, wieder ganz geöffnet hätte. Sämtliche 
Schäfte liegen nun im Unterfach und geſtatten, jeden einzeln in die Höhe zu heben. 
Iſt man fertig, ſo ſchließt man die Maſchine wieder wie gewöhnlich. Man hat alſo 
nicht nötig, die Karte behufs des Schäfteziehens herauszunehmen. 

Für die Leiſten iſt es bei weniger als 24 Schäften ratſam, 2 Schemel zu ver⸗ 
wenden. Bei 24 Schäften iſt dagegen die Leiſtenbewegung nur mit einem Schaft 
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auszuführen und dabei die Gegenleiſte in Gewicht zu hängen. Die ganze Anord— 
nung iſt aus Fig. 1390 leicht erſichtlich. 

Wie ſchon früher beſchrieben, werden die Schäfte durch Drähte und Ketten ge— 
zogen, welch erſtere durch die Schemelfröſchchen 474 gehen und daſelbſt feſtgeſchraubt 
werden. 

Eine von dieſer Anordnung abweichende Einrichtung zeigt Fig. 1389. Die 
Geſchirrdrähte ſind hier feſt mit den Schemeln verbunden und zur hohen und tiefen 
Stellung der Schäfte dienen die Züge 486. Dieſe Züge ſind ohne Schraube zu öffnen 
und zu ſchließen und je um ein oder mehrere Löcher zu verſetzen. 

Eine andere Anordnung für die Bewegung der Schaftmaſchinenmeſſer zeigt 
Fig 1392. Dieſelbe hat den Zweck, das Fach der Maſchine veränderlich zu machen. 
Zu dieſem Zweck ſind die Zugſtangenbolzen 488, 490 und 491 durch Schrauben ver⸗ 
ſtellbar. Um das Fach größer oder kleiner zu machen, verfährt man dabei in fol- 
gender Weiſe: Man öffnet die Maſchine vollſtändig. Dann verſtellt man die oben 
bezeichneten Bolzen ganz nach Bedürfnis, was im geöffneten Fach erſichtlich iſt und 
ſchraubt die Bolzen wieder feſt. 

Steuerung der Platinen durch Pappkarten. Die Crompton⸗Schaft⸗ 
maſchine iſt auch in mancherlei Ausführung zur Benützung von Pappkarten ſtatt 
Rollenkarten gebaut worden. Ein diesbezügl. Mechanismus ift in Fig. 1396 ſkizziert. 
Unterhalb der Platine (473) befindet ſich ein zweiarmiger Hebel d, mit welchem eine 
Hilfsplatine b in Verbindung ſteht. Die Naſe dieſer Hilfsplatine ſteht gewöhnlich 
über dem Meſſer c; wenn letzteres gehoben wird, nimmt es die Hilfsplatine b mit, 
dieſe wirkt auf Hebel d und damit auf die Platine 473 ein. Ungelochte Stellen in 
der Karte dagegen bewirken, daß die Hilfsplatine b aus ihrer Lage gedrängt und 
dadurch deren Naje von dem Meſſer e fern gehalten wird, Platine 473 alfo in der 
Ruhelage verbleibt. 

Löcher in der Karte bewirken Schäftehochgang, ungelochte Stellen in der Karte 
führen Schäfteſenkung herbei. r 

Fig. 1397 und 1398 zeigen eine Crompton⸗Schaftmaſchine für Pappkarten in 
ihrer Geſamtausführung. 

Die Beſchreibungen und Zeichnungen der Crompton⸗Schaftmaſchine wurden 
den Katalogen der Sächſiſchen Webſtuhlfabrik Louis Schönherr in Chemnitz ent⸗ 
nommen (Kurbelbuckſkinſtuhl CA, CB und C) und wurden deshalb die Bezeichnungen 
der einzelnen Maſchinenteile ſo belaſſen, wie ſie zu Nachbeſtellungen bei der ge— 
nannten Firma von dieſer beſtimmt ſind. 

Hier ſei auch einer Neuerung gedacht, über welche der Erfinder, Firma Georg 
Schwabe in Bielitz, wie folgt ſchreibt: Die Schemel der Schaftmaſchine für ge- 
ſchloſſenes Fach find während des Betriebes gewöhnlich nicht ſämtlich mit Geſchirr 
verſehen. Die Platinen dieſer Schemel liegen auf dem unteren Schaftmeſſer, welches 
jene erfaßt und leer mitgehen läßt. Der Zwiſchenraum zwiſchen Platine und Schaft⸗ 
meſſer, welcher für das ſichere Einfallen bei dem Senken der Platine nötig iſt, be⸗ 
wirkt, daß die Schäfte um dieſes Maß hin und her geſchleudert werden, was eine 
raſche Abnutzung beider Teile zur Folge hat. Die vorliegende Einrichtung gibt den 
nicht belaſteten, leer mitgehenden Schäften eine vollkommene Führung. Dies ge- 
ſchieht durch Anbringung von Einſatzſtücken a welche am unteren Schaftmeſſer b ent- 
ſprechend befeſtigt, den Raum zwiſchen Platine e und Schaftmeſſer b ausfüllen und, 


— 8 


da fie mit dem Schaftmeſſer b mitſchwingen, den Schäften d eine unverrückbare Füh⸗ 
rung ſichern. (Hierzu Fig. 1399.) 


Jacquardmaſchinen für mechaniſchen Betrieb. 
Wir verweiſen hier zuvörderſt auf das Kapitel dieſes Buches, in welchem die 
Jacquard⸗Maſchine für Handbetrieb erläutert wird (Seite 77, Fig. 120 bis 131). 
Für mechaniſchen Betrieb haben ſich mancherlei Konſtruktionsänderungen als vorteil— 
haft erwieſen, die wir in nachſtehendem beſprechen wollen. Die hierzu nötigen Daten 
und Abbildungen ſtellte uns die Firma C. M. Auerbach, Jacquardmaſchinenfabrik 
und Eiſengießerei in Chemnitz bei. 
Was allgemein bei den Maſchinen für Handbetrieb geſagt wurde, gilt auch 
für die Jacquardmaſchinen mit mechaniſchen Betrieb, nur ſind dieſe Maſchinen infolge 
der größeren Tourenzahl und meiſt größeren Belaſtung ſtärker gebaut. Die Holz⸗ 
maſchinen werden in den letzten Jahren immer mehr durch eiſerne Maſchinen ver— 
drängt, und kommen Maſchinen dieſer Art meiſt nur bis zur Größe von 2 * 400 = 
800 er Grobſtich, oder 2 * 600 — 1200er Grobſtich im Betrieb vor. 
Die Notwendigkeit, die Waren billiger wie früher herſtellen zu müſſen, hat vor 
allem einen ſchnelleren Gang der Maſchine bedingt, und laufen heute je nach Waren- 
breite und Gewebegattung, die kleineren und mittleren Jacquardmaſchinen mit einer 
Tourenzahl von 120 bis 160 pro Minute bei Hoch- und Tieffach, bei Doppelhub 
bis etwa 200, je nach Konſtruktion der Maſchine. 
Die Spezialiſierung der Weberei-Betriebe hat auch die Erzeuger von Jacquard- 
maſchinen veranlaßt, je nach den Gewebegattungen ſpezielle Modelle zu konſtruieren, 
ſo daß jetzt Spezialmaſchinen für: 
Leinen⸗Webereien, 
Decken⸗Webereien, 
Teppich⸗ und Möbelſtoff⸗Fabriken, 
Baumwollwarenfabriken 

erzeugt werden. 

Eine einfache Jacquardmaſchine, welche viel in mechaniſchen Webereien ver— 
wendet wird, die ſich aber auch noch für Handbetrieb ſehr gut eignet, zeigen die 
Konſtruktionszeichnungen Fig. 1400 und 1401. 

Die Maſchine ift in Eiſen konſtruiert, und beſitzt als weſentlichen Vorteil die 
Schiebelade, welche aus zwei Gußteilen beſteht Sch, die wieder durch quadratiſche 
Verbindungen und Wellen gegenſeitig verbunden ſind. 

Der Zylinder liegt in zwei Lagerſtellen und kann ſowohl in der Höhenrichtung, 
als auch in der Längsrichtung verſtellt werden. Der Meſſerkaſten M ift mit den 
Vertikalſpindeln V verbunden, welche in den Führungslagern F oben und unten ge⸗ 
führt find, Das Nadelbrett I iſt ſtärker dimenſioniert, da es als eigentliches Haupt⸗ 
nadelbrett die Führung für die Nadeln übernimmt, hingegen iſt das mit dem Zy⸗ 
linder direkt in Berührung ſtehende vordere Nadelbrett nur in 4 mm Stärke ge- 
halten. Die Löcher des letztgenannten Nadelbrettes II find etwas größer gebohrt, 
da dieſes Nadelbrett lediglich als Schutzplatte gegen das Uebereckanſchlagen des 
Zylinders angebracht ift. Die beiden Führungsſpindeln sı und se geben dem 
Nadelbrett die Führung und ſind dieſe Spindeln an den Wänden in 2 Lagerſtellen 
gelagert. Am hinteren Ende der Führungsſpindel ift bei franzöſiſchen Feinſtichma⸗ 
ſchinen ein Verſchlußbrett angebracht, welches den Zweck hat, diejenigen Nadeln, 
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welche durch irgend einen Zufall nicht von den Platinen wieder in ihre urſprüng⸗ 
liche Stellung nach vorn gedrückt worden ſind, ſelbſttätig vorwärts zu ſchieben. 
Der Meſſerkaſten M wird durch die Zugſtange z, welche durch Kreuzkopf mit den 
Hebeln a und b verbunden ift, durch Anheben des längeren Hebelarmes b nach auf- 
wärts gezogen. Der Platinenboden B bleibt bei Hochfach-Maſchinen ſtehen. Eine 
beſondere Anordnung an dieſer Maſchine iſt auch die ſogenannte Krückelbewegung, 
und gejtattet dieſe Einrichtung, daß durch einfache Herabſtellung des Hebels II beide 
Krückel K nach aufwärts gehoben werden, und der Zylinder mit Leichtigkeit aus 
ſeiner Lagerung genommen werden kann. Der Vorteil, welcher durch das ſchnelle 
Herausnehmen des Zylinders entſteht, iſt nicht zu unterſchätzen bei größeren Ma- 
ſchinen, auf welchen ſich mehrere Kartenſpiele befinden, die öfters ausgewechſelt werden 
müſſen, wie dies z. B. bei Kanten und Bordüren der Fall iſt, ſofern nicht die Ein⸗ 
richtung mit zwei Zylinderladen an der Maſchine beſteht. Die Nadel N, dirigiert 
die vorderſte Platine beim Zylinder, während die unterſte Nadel Nis die hinterſte 
Platine betätigt (beim Käſtel). Im Meſſerkaſten ſelbſt ift die Anordnung getroffen, 
daß die Platinenmeſſer m in Holzleiſten eingeſetzt find, die wieder, um ein Einar⸗ 
beiten zu vermeiden, mit ſtarken Eiſenblechen armiert find. Der Noft r mit den 
8 mm Stäben hat den Zweck, den Platinenfedern den Anſchlag nach hinten zu geben, 
bezw. beim Hochgang der Platinen dieſen die Führung zu verleihen. Die Bewegung 
der Lade ſelbſt ift vom Meſſerkaſten M in der Weiſe abgeleitet, daß am Meſſerkaſten 
zu beiden Seiten der Jacquardmaſchine ſogenannte Ohren O angebracht find, in 
welchen je ein Bolzen R mit Rolle ſich in der Weiſe bewegt, daß beim Hochgang 
des Meſſerkaſtens die Rolle ſich auf der ſchrägen Bahn der Ohren weiterbewegt und 
die Lade nach vorn, alfo von den Nadeln weg ſchiebt. Beim Einfallen des Meſſer— 
kaſtens drückt der Zylinder zuerſt ab, die Platinenköpfe ſtehen ungefähr 10 mm über 
den Meſſern. In dieſem Zeitraume hebt aber ſchon der Meſſerkaſten 10 mm hoch, 
gleichzeitig geht aber der Zylinder von den Nadeln weg. Die Kurve im Ohr iſt 
entſprechend dieſem Vorgang konſtruiert, und es ift auf der Zeichnung genau er- 
ſichtlich, daß das Ende der Kurve in vertikaler Richtung abſchließt, um dem Zylinder 
eben genügend Zeit zum Abdruck zu verleihen. 

Fig. 1402 zeigt eine Hoch-, Tief- und Schrägfach⸗Jacquardmaſchine in Holz- 
konſtruktion mit zwei Zylindern, zum Weben abgepaßter Tücher, Decken uſw. Eine 
in der Leinenbranche viel benutzte Maſchine zeigt Fig. 1403. Die Einfachheit dieſer 
Maſchine und die leichte Zugänglichkeit zum Nadel- und Platinenwerk ſind die be— 
ſonderen Vorteile derſelben. Dieſe Maſchine wird in Grobſtich, Wiener- und fran⸗ 
zöſiſchem Feinſtich in Eiſenkonſtruktion gebaut. Wie aus der Abbildung erſichtlich, 
ift die Maſchine mit einer Zylinderlade von unten verſehen, doch wird dieſelbe Ma- 
ſchine auch mit 2 Zylindern gebaut, um abgepaßte Waren herſtellen zu können. 
Die Eigenart des Syſtems durch Benutzung nur einer Spindel in jeder Wand, auf 
welcher Meſſerkaſten und Platinenboden laufen, beſeitigt den ſonſt üblichen Verſchleiß 
der Maſchinen älterer Konſtruktion, bei welchen doppelte Führungsſpindeln vorhanden 
ſind. Bei den früheren Konſtruktionen mit doppelten Spindeln war es unvermeid⸗ 
lich, daß bei einſeitiger Belaſtung des Meſſerkaſtens, bezw. Platinenbodens die ſeit⸗ 
lichen Reaktionskräfte in den Lagerſtellen auftreten und dieſe haben nach einigen 
Jahren den Verſchleiß der Spindeln verurſacht. An der neuen Konſtruktion mit nur 
einer Spindel in jeder Wand, bei welcher der Platinenboden mit Führung jederzeit 
im Kontakt mit dem Meſſerkaſten ſteht, ift es ausgeſchloſſen, daß jemals 
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eine Abnutzung eintreten kann, und wenn dieſe vielleicht nach 20 Jahren eintritt, 
dann hat ſich die Maſchine längſt amortiſiert. Im übrigen iſt die in Fig. 1403 
abgebildete Maſchine wie aus Fig. 1404 hervorgeht, mit einer Zylinderlade, mit 
Doppelwendehaken W, ſowie mit Rückſchläger an der Lade konſtruiert, um bei Fehl⸗ 
ſchüſſen die Karten leicht zurücknehmen zu können. Die Holzrolle R an der Lade 
gibt der Kartenkette einen ſicheren Lauf und verhindert ein Hängenbleiben der Karten 
an den Nadeln. Das Hebelzeug ift in den Hebeln h in Gußeiſen ausgeführt, 
während die langen Antriebhebel H aus Schmiedeeiſen ausgeführt find und behufs 
leichten Auswechſelns nur zum Anſchrauben in die Hebelſchuhe Sch eingerichtet ſind. 
Auf dieſe Weiſe kann bei breiteren Stühlen das Hebelzeug lediglich durch Anbringung 
längerer Hebel H benutzt werden. Die Zugſtangen Zı und Za werden in der Doppel 
kurbel D befeſtigt. Vielfach führt man die Zugſtangen auch ſtatt mit vollem, runden 
Querſchnitt in der Weiſe aus, daß unten in der Doppelkurbel und oben am Hebel⸗ 
kreuzkopf Anſchweißenden A befeſtigt werden, die mittels Schraubengewinde in Gas⸗ 
rohr G eingeſchraubt find. Die größere Feſtigkeit des ringförmigen Gastohrquer- 
ſchnittes ergibt eine ſtarrere Verbindung, was gerade bei der auftretenden Stoß⸗ 
wirkung im Gang der Jacquardmaſchine beim Wechſeln des Faches von Bedeutung 
iſt. Der Zylinderexzenter E überträgt mittels Zugſtangen die Bewegung auf die 
Lade L. 

In neuerer Zeit werden auch „Kettenantriebe“ für Jacquard⸗Maſchinen ſehr 
häufig verwendet, gewinnen an Boden, weil ſie infolge der rotierenden Bewegung 
ruhiger arbeiten, als Hebelantriebe, bei denen die den Jacquard-Maſchinen überhaupt 
eigene Stoßwirkung beim Oeffnen und Schließen des Faches nicht vermieden werden kann. 

Hierzu kommt, daß bei Verwendung von Kugellagern im Vorgelege der 
Jacquardmaſchine eine bedeutende Kraft erſpart wird, was gerade bei Maſchinen 
mit großen Platinenzahlen, alſo bei großer Belaſtung, beſonders hervortritt. 

Es hat ſich durch Indizierungen in verſchiedenen Webereien ergeben, daß teil- 
weiſe, ja nach mehr oder weniger Montage eine Krafterſparnis bis zu 40 „% erreicht 
wurde, in weniger günſtigen Fällen etwa 20 9%, eine Erſparnis, welche weſentlich 
die Betriebskoſten reduziert, und es iſt daher erklärlich, daß dieſem Syſtem von 
Maſchinen ein beſonderes Intereſſe zugeſprochen wird. In Nachſtehendem ſollen 
einige Konſtruktionen von Kettenantriebs-Maſchinen beſprochen werden, und zwar 
vor allem die Hoch- und Tieffach⸗Maſchinen: 

Fig. 1405 zeigt eine Jacquardmaſchine mit Kettenantrieb-Vorgelege, welch 
letzteres durch Zugſtangen mit der Maſchine verbunden iſt. Fig. 1406 bis 1408 ver⸗ 
deutlichen die Konſtruktion dieſes Vorgeleges. Es beſteht aus dem gußeiſernen 
Vorgelegebock B, auf welchem die beiden Lager Lı und Le befeſtigt find. In dieſen 
Lagern find die Kugellager-Ringe Rı und Ra eingebaut, und figen letztere ſtraff auf 
der Welle W. Zwiſchen den beiden Lagerſtellen Li und La ſitzt auf Keilnute das 
Winkelrad W Ri, das wieder in das Winkelrad WRz eingreift. Das Stützlager La, 
welches auf dem großen Vorgelegebock aufgeſchraubt iſt, enthält den Bolzen A, auf 
welchen 2 Kugellager Rs und Rs, die wieder durch eine Büchſe getrennt find, laufen. 
Das Winkelrad WR, umſchließt diefe Kugellager, und läuft auf letzteren. An das 
Winkelrad W Rs ift das Kettenrad K R angeſchraubt und mit Schlitzen verſtellbar, 
um die Kette in die richtige Spannung bei der Einſtellung zu verſetzen. An beiden 
Enden der Welle W figen je ein Zylinderexzenter ZEı und Z Ea, ſowie Kurbelſcheibe 
Sch, und Scha, von welchen aus die Bewegung durch Zugſtangen Z auf die Hebel- 
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arme H der Maſchine übertragen wird. Die Zugſtangen Zi vom Zylinderexzenter 
geben der Lade die hin- und hergehende Bewegung. 


Der Hauptantrieb erfolgt von der Stuhlwelle aus, mittels Kettenrad St K, 
welches durch die Kette k die Bewegung auf das Vorgelege überträgt. Die Jacquard⸗ 
maſchine ſelbſt ijt ſpeziell für den Kettenantrieb konſtruiert und nimmt die Be- 
wegung durch die auf der Maſchine oben befeſtigte Hebelwelle auf, welche mittels 
Kreuzhebel durch Vertikalzugſtangen die Hebung und Senkung des Meſſerkaſtens, 
wie des Platinenbodens bewirken, die wieder mit Spindeln in den Führungslagern 
laufen. 


Je nach der benötigten Fachhöhe können die Zugſtangen mit den Bolzen näher 
oder weiter von dem Mittel der Hebelwelle eingeſtellt werden, wodurch das Fach 
größer oder kleiner wird. 


Außer dieſer Einſtellung iſt auch noch die beſondere Verſtellung durch die 
Kurbelſcheiben möglich. Fig. 1409 zeigt die Anordnung der Maſchine auf dem Stuhl. 

Nadel- und Platinenwerk dieſer Maſchinen ift genau wie bei jeder anderen 
Jacquardmaſchine ausgeführt. Von dem Beſtreben ausgehend, Holzteile ſo wenig 
als möglich zu verwenden, hat man in den letzten Jahren bei franzöſiſchen Feinſtich⸗ 
Jacquardmaſchinen den zwiſchen den Platinen gelegenen Platinenrechen ſelbſt, wie 
auch das Käſtel- und Nadelbrett ebenfalls aus Eiſen konſtruiert. 

Wie aus Fig. 1410 erſichtlich, liegt das vordere Nadelbrett in einem gußeiſernen 
Rahmen r, der mittels Schrauben auf den Spindeln sı und ss befeſtigt ift. Die 
Spindeln sı und sz führen ſich im Nadelbrettgehäuſe I und im Käſtelgehäuſe I. 
An das Nadelbrettgehäuſe ! find die Nadelſchutzplatte Na und darauf das eigentliche 
Nadelbrett Ne angeſchraubt, wodurch der Vorteil beſteht, daß das Reinigen des 
eigentlichen Nadelbrettes vorgenommen werden kann, ohne daß die Nadeln ihre 
Lage verändern müſſen. In das Käſtelgehäuſe II ift ein in ſchwachen Dimenſionen 
gehaltenes Holzkäſtel eingebaut, ſodaß der Druck der Nadeln nicht vom Käſtel ſelbſt, 
ſondern vom Gehäuſe getragen wird. Der Platinenroſt beſteht aus 2 äußeren 
und 2 inneren Führungsſtücken 1, 2, 3, 4, in welchen 8 mm ſtarke Rundſtäbe leicht 
drehbar eingepaßt ſind; auch hier iſt entgegen früheren Ausführungsformen das 
Holz weggelaſſen. Zwei weitere Maſchinen, gleichfalls mit Kettenantrieb, zeigen die 
Figuren 1411 und 1412, welche ſich von den vorſtehenden Maſchinen dadurch unter- 
ſcheiden, daß ſowohl Meſſerkaſten wie Platinenboden nicht mit Spindeln in Führungs- 
lagern laufen, ſondern beide Teile ſich in Schlitzſchieberführungen bewegen, wodurch 
die Möglichkeit eines etwaigen Auslaufens der Führungen bei einſeitiger Belaſtung 
des Meſſerkaſtens vollſtändig ausgeſchloſſen iſt. 

Fig. 1411 zeigt die Maſchine mit einer Zylinderlade, Fig. 1412 mit 2 Zy⸗ 
linderladen. 

Bei den bisher beſchriebenen Jacquardmaſchinen wurde der Zylinder mittels 
Wendehaken, welche an den Wänden befeſtigt ſind, gedreht. Dieſe Einrichtung iſt 
ſeit jeher im allgemeinen Gebrauch und infolge ihrer Einfachheit ſoweit zweck— 
entſprechend. Bei Stühlen bew. Jacquardmaſchinen mit ſchnellem Lauf hat dieſe 
Einrichtung aber den Nachteil, daß der Zylinder durch die raſche Bewegung ſich 
leicht überſchlägt, weshalb man von der urſprünglichen vierſeitigen Anordnung des 
Zylinders Abſtand genommen hat und teilweiſe zum fünf- oder ſechsſeitigen Prisma 
(Zylinder) überging. Hier zeigte ſich wohl, daß die Wendung des Zylinders ruhiger 

23% 


— 


vor ſich ging, die Stoßwirkung aber, wie ſie bei dieſer Konſtruktion nicht zu ver⸗ 
meiden war, konnte nicht beſeitigt werden. Erſt durch eine neue Anordnung im 
Antrieb der Zylinderbewegung ſelbſt konnte der Uebelſtand gänzlich weggeſchafft 
werden und zeigen die folgenden Konſtruktionen einige Jacquardmaſchinen mit 
rotierender Zylinderſchaltung, Antrieb durch Kette“). 

Die mehr als vierſeitigen Zylinder haben auch den Nachteil gezeigt, daß ſie 
bedeutend ſchwerer waren, weshalb von einer allgemeinen Verwendung abgeſehen wurde. 

Fig. 1413 gibt das Bild einer Amal 880er franzöſiſchen Feinſtich-Hoch⸗ und 
Tieffach⸗Jacquardmaſchine, bei welcher der Zylinder in ſtabilen Lagern läuft. Der 
Antrieb des Zylinders wird betätigt mittels Kette vom Vorgelege aus, in der Weiſe, 
daß durch Anwendung zweier zueinander arbeitender elliptiſcher Räder einerſeits 
der ruhige Gang des Zylinders erzielt wird, andererſeits durch Anwendung der 
altbewährten Malthäſerſcheibe die ſichere Wendung erzielt wird, ſodaß es ausge⸗ 
ſchloſſen iſt, daß der Zylinder über Eck anſchlägt. Die Lade ſelbſt iſt als Schiebe— 
lade konſtruiert, und bei dieſer großen Maſchine entſprechend ſtabil gehalten. Für 
Oelung der horizontalen Ladenſpindeln iſt durch Tropföler geſorgt. Durch einfachen 
Zug an dem Winkelhebel der rotierenden Schaltung des Zylinders, alſo durch Aus⸗ 
löſung einer Klauenkuppelung und gleichzeitigem Drehen an der Kurbel, welche 
extra an der Stuhltraverſe oder ſonſt wo zweckmäßig angebracht wird, ift es möglich, 
den Zylinder jederzeit zurückzudrehen, um bei Fehlſchüſſen das richtige Blatt wieder 
zu finden. Die Anordnung in Fig. 1414 zeigt deutlich, wie das Vor- und Rück⸗ 
wärtsarbeiten mit der Maſchine geſchieht, indem durch einfachen Schnurenzug die 
Winkelrädergetriebe in Tätigkeit verſetzt und die Kuppelungen an dem Zylinderantrieb⸗ 
Vorgelege, welches an der Maſchine ſelbſt befeſtigt iſt, ausgeſchaltet werden; auf 
dieſe Weiſe kann man die Muſter beliebig retour arbeiten. Aus Fig. 1414 iſt auch 
gleichzeitig die Vorrichtung erſichtlich, welche bei breiten Stühlen als „Ruhepunkt 
beim Durchgang des Schützens“ bezeichnet wird. 

Bei breiten Stühlen muß beſonders darauf geachtet werden, daß ſich das Fach 
erſt ſchließt, wenn der Schützen dasſelbe verlaſſen hat, daß die Lade und das Fach 
alſo während eines Teiles des Schützenlaufes ſtehen bleibt; bei Hebelantrieb iſt dieſe 
Einrichtung am Stuhl ſelbſt vorgeſehen, bei Kettenantrieb hingegen, wo die rotierende 
Bewegung mittels Kette von der Stuhlwelle abgeleitet wird, bedarf es unbedingt 
der Anwendung vorſtehender Einrichtung, es ſei denn, daß nicht eine beſonders große 
Fachhöhe notwendig ift, wie dies in der Leinenbranche der Fall ift. Bei den Möbel⸗ 
ſtoffen, Plüſchen, Gobelin⸗Imitationen und ähnlichen Waren ift diefe Anbringung 
unerläßlich. 

Als Antriebkette wird in der Regel die Ewart ſche- oder die Patent⸗Günzel⸗ 
Kette — oder die Stahlbolzenkette verwendet. 

Die Ewartſche Treibkette eignet ſich beſonders gut für kleinere Maſchinen, ſo⸗ 
fern auf gut getemperte Qualität geſehen wird. 

Für größere Maſchinen, alſo für Tiſchzeuge, Möbelſtoffe, Teppiche und ſonſtige 
ſchwerere Gewebe muß entweder die Patent-Günzel⸗Kette, oder Stahlbolzenkette ver- 
wendet werden. Wenn auch diefe Kette entſprechend teuerer ift, fo ift deren Mn- 
wendung im Intereſſe eines ſicheren Funktionierens, bezw. einer geringeren Dehnung 
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unbedingt notwendig. Die Räder, welche zur Uebertragung der Antriebskraft ver⸗ 
wendet werden, ſind in neuerer Zeit ſtets gefräſt, um eine geringere Reibung 
herbeizuführen. 


Bei der in Fig. 1413 dargeſtellten Maſchine iſt nur ein Zylinder für die ganze 
Breite vorgeſehen. Um ein Durchbiegen ſolch langer Zylinder zu verhindern, iſt im 
Innern desſelben ein Stahlkern eingeſetzt, um welchen herum das Holz mer- 
mals verleimt iſt. Auf dieſe Weiſe iſt eine Durchbiegung verhindert und da außer⸗ 
dem ſolch lange Zylinder in verhältnismäßig längeren Lagerſtellen ſich bewegen, ſo 
ſind die Befürchtungen, welche man früher gegen ſo große Maſchinen hatte, heute 
geſchwunden und man geht in der Anordnung derſelben ſoweit, Maſchinen mit 
6 * 880er franzöſiſchen Feinſtich, oder auch 4 K 1320 er franzöſiſchen Feinſtich 
nebeneinander zu bauen, d. h. in gemeinſamen Meſſerkaſten ſowie Bodenrahmen die 
Platinengruppen einzubauen. 


Fig. 1415 zeigt eine Maſchine zur ſpeziellen Erzeugung von Handtüchern mit 
Namen, in der Weiſe eingerichtet, daß die Grundbindung mittels Schaftmaſchine 
bewerkſtelligt und die Nameneinwebung durch Benutzung einer Jacquardkarte neben der 
Schaftkarte betätigt wird. Bei Geweben mit Längs⸗ und Querbordüren können diefe 
durch den zweiten Zylinder erzeugt werden. Auch dieſe Maſchine iſt mit Kettenantrieb 
konſtruiert, und zeigt Fig. 1416 die Maſchine vom Vorgelege aus, alſo von der 
Antriebſeite. Eine weitere Maſchine zur rationellen Herſtellung von Handtüchern 
mit Namen zeigt die Fig. 1417. Während bei den letztangeführten 2 Maſchinen das 
Nadelbrett feſt ſteht, iſt hier bei Figur 1417 das Nadelbrett des Schaftteiles be⸗ 
weglich angeordnet und hat nur eine Nadelreihe. Der Zylinder hingegen ift gwei- 
reihig gebohrt und die aufgelegte Karte wird in der Weiſe verwendet, daß eine 
Lochreihe für die Grundbindung, eine für die Bordüre benützt wird. Das Namenteil 
wird durch die Jacquardkarte gebildet und iſt auf der Namenkarte gleichzeitig die 
automatiſche Umſchaltung für das Schaftnadelbrett eingerichtet. Das Schaftnadelbrett 
kann, je nachdem Grund oder Bordüre gewebt werden ſoll, durch die Namenkarte 
eingeſtellt werden. Auch dieſe Maſchine iſt mit Kettenantrieb ausgeſtattet. Die 
bisher beſprochenen Maſchinen ſind für Hoch- und Tieffach eingerichtet. Den Durch⸗ 
ſchnitt einer Doppelhubmaſchine zeigen Fig. 1418 und 1419, aus welchen erſichtlich 
iſt, daß ein Nadelſyſtem die doppelte Anzahl Platinen betätigt, alſo von jeder Nadel 
2 Platinen P. und Ps abwechſelnd gehoben werden. Die Nadeln werden durch 
Spiralfedern zurückgedrückt und beſitzt die Maſchine 2 Meſſerkaſten Mi und Ma, 
welche abwechſelnd einmal ins Oberfach und einmal ins Unterfach gehen. Der Platinen⸗ 
boden J ſteht feſt und iſt aus Starkblech konſtruiert; er beſitzt längliche Löcher, in 
welchen die Platinen geführt werden. Das Charakteriſtiſche der Doppelhubmaſchine 
iſt die abwechſelnde Hebung und Senkung zweier zuſammengehöriger Platinen, welche 
auf eine gemeinſame Puppe oder Arkade wirken. In neuerer Zeit verwendet 
man ſtatt der gemeinſamen Platinenſtrupfen dreieckige Hacken mit Drahtſtrupfe. 


Die Maſchine benützt bei 400 er Grobſtich 16 Platinenreihen. Die ſchema⸗ 
tiſche Hebung und Senkung der Platinen iſt aus Fig. 1419 zu erſehen. Für dieſe 
Maſchinen wird in den letzten Jahren auch der Kettenantrieb benutzt, und zeigen 
die folgenden 2 Zeichnungen neuere Konſtruktionen. Während Fig. 1420 mit Pendel⸗ 
lade arbeitet, iſt bei Fig. 1421 eine Schiebelade eingebaut. Dem Syſtem nach ſind 
beide Maſchinen gleich, nur mit dem Unterſchied, daß bei Fig. 1420 Schieberführung, 
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bei Fig. 1421 Spindelführung eingebaut ift. Da ja bei dieſen Maſchinen bei jedem 
Schuß bezw. für jeden Meſſerkaſten ein Kartenblatt anſchlägt, ſo iſt es notwendig, 
am Vorgelege eine Ueberſetzung 1:2 anzubringen. Aus Fig. 1422 iſt eine Maſchine 
nach Doppelhubſyſtem zu erkennen, bei welcher auch rotierende Zylinderbewegung 
zwangsläufig angewendet iſt. Die Maſchine beſitzt Schiebelade und wird mittels 
Exzenter vom Vorgelege aus betätigt. Der unterhalb der Maſchine angebrachte 
Rückſchläger mit Handkurbel geſtattet ein Zurückſchlagen der Karten, wobei die 
Kuppelung am Zylinder ausgeſchaltet werden muß, was durch einfachen Schnuren⸗ 
zug erfolgt. Genau wie bei den Hoch- und Tieffachmaſchinen find auch bei Doppel- 
hub ſogenannte Zweizylindermaſchinen in Verwendung, ſofern es ſich um die Her⸗ 
ſtellung von Geweben mit Kanten oder Bordüren handelt. 

Bei den vorangeführten Maſchinen ſind Kartenblätter aus Pappe auf den 
Zylindern in Verwendung“). 

Schon im Jahre 1819 hat Skola in Lyon ſich mit der Aufgabe befaßt, ſtatt 
Pappkarten, Karten aus Papier zu verwenden. Zum Schutze gegen Feuchtigkeit 
wurde das zum Durchlochen beſtimmte Papier leicht gefettet und gewalzt. Auch in 
den folgenden Jahren haben verſchiedene Maſchinenbauer, ſo unter andern Martin 
in Calais und von Acklin in Paris verſucht, dünnes Papier an Stelle der teueren 
Pappkarten zu verwenden. Erſt im Jahre 1867 iſt es aber möglich geweſen, eine 
Maſchine zu konſtruieren, welche nach mancherlei konſtruktiven Verbeſſerungen im 
Jahre 1889 geſtattete, wirklich als brauchbare Jacquardmaſchine mit endloſer Papier⸗ 
karte verwendet zu werden. Das Syſtem dieſer ſogenannten Verdolmaſchinen, nach 
ihrem Erfinder ſo genannt, hat in den letzten Jahren immer mehr Aufnahme ge— 
funden, da die Vorteile hauptſächlich in der Billigkeit der Karten, diefe find 50 bis 60 9% 
billiger als Pappkarten, beſtehen. Auch der Wegfall der Kartenſchnüre, ſowie die leichte 
Aufbewahrung der Karten ſelbſt, das leichte Hantieren beim Auf- und Abnehmen 
vom Zylinder, haben viele Webereien veranlaßt, wenigſtens einen Verſuch mit dieſen 
Maſchinen zu machen. Bei all den Vorteilen, welche die Maſchine bietet, darf aber 
nicht überſehen werden, daß die Verwendung der Verdolmaſchine gewiſſe Bedingungen 
ſtellt; hauptſächlich iſt dies in bezug auf die Temperatur der Fall, da es nicht 
möglich ift, bei ſtark wechſelnder Temperatur Verdolmaſchinen ſelbſt beſter Konſtruk— 
tion in guter Funktion zu halten. Auch iſt in jenen Gegenden, wo Verdolmaſchinen 
noch nicht laufen, bezw. wo eine geringere Anzahl Stühle vorhanden, und der Meiſter 
mit den verſchiedenſten Arbeiten an und für ſich beſchäftigt iſt, die Verdolmaſchine 
heute noch nicht jo eingeführt, wie es wohl vom Standpnnkt des billigen Be- 
triebes zu erwarten wäre. 

Große Webereien, in denen mehrere hundert ſolcher Maſchinen laufen, haben 
für die Bedienung bezw. Inſtandhaltung von Verdolmaſchinen einen eigenen Mann, 
da die Behandlung dieſer feinen Apparate — jedenfalls in manchen Gegenden, wo 
geeignetes intelligentes Weberperſonal nicht zur Verfügung — nicht jedermanns 
Sache iſt. Solange die Verdolmaſchinen nicht jene Einfachheit aufweiſen, welche die 
Grobſtich⸗ und franzöſiſchen Feinſtichmaſchinen haben, wird eine wirkliche allgemeine 
Benutzung noch nicht eintreten. Hierzu kommt, daß gerade bei Shedbauten die Ein⸗ 
flüſſe bei heißen Sommern ſehr ungünſtig wirken. Die folgenden Abbildungen zeigen 
Verdolmaſchinen, ſowohl mit einem, wie auch zwei Zylindern, mit Hoch- und Tief- 
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fach, bezw. Hoch-, Tief- und Schrägfachbildung. Auch Verdolmaſchinen find in den 
letzten Jahren mit Kettenantrieb ausgeſtattet worden. 

Fig. 1423 zeigt eine Maſchine mit einem Zylinder, Fig. 1424 mit zwei Zylindern, 
Fig. 1429 und 1430 die ſchematiſche Darſtellung der Verdolmaſchine ſelbſt. Dem 
Weſen nach beſteht die Verdolmaſchine aus einer gewöhnlichen Jacquardmaſchine, 
vor welche der ſogenannte Verdolapparat angebaut iſt. Auf die gewöhnlichen 
Jacquardnadeln wirken ſogenannte Stoßnadeln st, die wieder im rechten Winkel mit 
den ſogenannten Bertifal-Hilfsnadeln h, durch geſchloſſenes Auge in Verbindung 
ſtehen. Der Rahmen R trägt kleine winkelförmige Meſſerſchienen m, welche, je 
nachdem die vertikalen Hilfsnadeln h vom Kartenblatt abgedrückt werden oder nicht, 
in die Stoßnadeln eingreifen, d. h. die Winkelbleche drücken die Stoßnadeln zurück 
und betätigen die eigentlichen Hauptnadeln der Maſchine. Der Jacquardzylinder 
liegt in einer beſonderen Lade, und iſt in der Weiſe gebildet, daß einzelne Noppen⸗ 
ſcheiben mit Warzen auf einer Stahlwelle genau eingepaßt ſind; über dieſe Noppen 
laufen die Jacquardkarten, und werden an die Nadeln mit leichtem Druck angepreßt. 
In neuerer Zeit hat man Verdolmaſchinen, bei welchen der Zylinder feſt ſteht und 
durch eine ſinnreiche Hebung und Senkung des Hilfsnadelwerkes wird das Karten⸗ 
blatt immer nur einen Moment mit den Hilfsnadeln in Berührung gebracht. 
Hieraus ergibt ſich, daß die Karten weit mehr geſchont werden und auch durch den 
feſtſtehenden Zylinder eine ſichere Funktion bewerkſtelligt wird. 

Die Verdolmaſchinen werden ſowohl in Hoch- und Tieffach, wie auch Doppel⸗ 
hub gebaut, es bedingt aber die letztere Konſtruktion unbedingt, daß die ſogenannte 
rotierende Zylinderſchaltung angewendet wird, da bei den großen Tourenzahlen die 
gewöhnliche Hakenſchaltung keine Garantie bietet, daß der Zylinder nicht überſpringt. 
Für manche Branchen, wie z. B. die Kravattenſtoffbranche, genügt ein Rapport von 
400 bis 600 Platinen und da dieſe Fabriken bis vor einigen Jahren meiſtens 400er 
und 600er Grobſtichmaſchinen benutzten, mußte man, um dieſem Feld der Weberei- 
branche gleichfalls die Vorteile der Verdolmaſchinen zuzuführen, welche gerade für 
dieſe Branche in anbetracht der großen Kartenſpiele von Bedeutung ſind, auch 
12 reihige 600er Jacquardmaſchinen für endloſe Papierkarten konſtruieren, für welche 
die Harniſche der früheren Grobſtichmaſchinen Verwendung finden konnten. Die 
Teilung dieſer Papierkarte ift weit größer als die franzöſiſche Feinſtich⸗Karte, fo daß, 
nachdem auch die Muſterlöcher dieſer Karte bedeutend größer find, ein unreines Mr- 
beiten durch eine eventuelle mögliche Längenveränderung der Karten ſo gut wie aus⸗ 
geſchloſſen iſt. 

Ueber die Aufſtellung von Jacquardmaſchinen. Bei der Aufſtellung 
von Jacquardmaſchinen hat man ſich hauptſächlich von dem Gedanken leiten zu laſſen, 
der Maſchine eine möglichſt ſichere Grundlage zu bieten. 

Früher verwandte man faſt ausſchließlich Gabelgerüſte, auf welche die Holz⸗ 
traverſen gegeben werden, auf denen die Maſchine ruht (auch heute noch vielfach in 
Anwendung). Der Stuhl bildet mit der Jacquardmaſchine ein Ganzes und kann 
als ſolches von einem Ort zum anderen gerutſcht werden, was bei Betriebsänderungen 
immerhin ein Vorteil iſt. Dieſe Art der Aufbringung hat aber wieder den Nachteil, 
daß ſich die Erſchütterungen und Stöße, denen die Jacquardmaſchine nun einmal 
im Betriebe ausgeſetzt ſind, auf den Stuhl ſelbſt übertragen; die Schwankungen 
werden um ſo größer, je höher die Maſchine ſteht und doch iſt andererſeits wieder 
die Hochſtellung der Maſchine (bis zu einer gewiſſen Grenze) von Vorteil. Aus 
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dieſem Grunde iſt man heute mehr und mehr zu dem „ſeparierten Syſtem“ der Ge— 
rüſte übergegangen. 

Man unterſcheidet zweierlei Arten: Entweder es werden hinter jeden Stuhl, 
alſo beim Kettenbaum, dicht an die Stuhlwand heran 2 Gasrohrſäulen mit guß— 
eiſernen Fußplatten und Köpfen geſtellt, über welche I-Träger laufen, oder aber man 
ſieht ſchon beim Bau der Weberei darauf, den Oberbau fo zu konſtruieren, daß Quer: 
träger in beſtimmten Abſtänden eingebaut werden und überbrückt dieſelben dann 
in der Kettenrichtung durch Längsträger, auf welche die Jacquardmaſchine mit den 
Holztraverſen zu ſtehen kommt. 

Da es leicht vorkommen kann, daß Harniſche von der einen oder der anderen 
Maſchine doch nicht eine ganz genaue Höhe beſitzen und auch ein Nachſtellen der 
Jacquardmaſchine bei eventuell gedehntem Harniſch vorkommen kann, hat man 
beſondere Stellvorrichtungen angeordnet, mittels welchen man die Jacquardmaſchine 
mit Leichtigkeit höher oder tiefer ſtellen kann. Dieſe Stellvorrichtungen (f. Fig. 1431) 
beſtehen aus gußeiſernen Platten, in welche ſogenannte Stehbolzen mit 7/8 oder noch 
ſtärkerem Gewinde eingeſchraubt werden. Dieſe Stehbolzen gehen, durch ſtarke 
Blechplatten und Kontremuttern unterſtützt, durch die Holzbalken und werden ober— 
halb derſelben gleichfalls mit Kontremuttern und Blechplatten feſt angezogen. 

Durch dieſe Anordnung beſitzt man die Möglichkeit, die Jacquardmaſchinen 
leicht in eine höhere oder tiefere Lage zu verſetzen “). 

Damaſt-⸗Jacquard-Maſchinen. 

Wie wir bereits auf Seite 80 dieſes Werkes erwähnten, find in letzter Zeit 
die Beſtrebungen von Erfolg gekrönt worden, welche dahin zielten, einwandfreie 
Damaſtmaſchinen für den mechaniſchen Betrieb zu ſchaffen. Eine ſolche Maſchine, 
gebaut von der „Damaft-Majhinen- Fabrik Hermann Günther, G, m. b. H. 
in Chemnitz, zeigt Fig. 1432 in der Geſamtanſicht, Fig. 1433 bringt die Erläute⸗ 
rung des Arbeitsprinzipes. 

Die Damaſteinrichtung beſteht aus zwei Maſchinen und zwar: 

Einer Jacquardmaſchine A, mit liegenden Platinen und horizontalen Schnuren a, 
welche die Figur aushebt; und einer Pendelmaſchine C mit unabhängig voneinander 
beweglichen Hoch- und Tieffach bildenden Meſſern g! g?, auf welche ſich die Pendelpla⸗ 
tinen e ſetzen. Jede Pendelplatinenreihe liegt zwiſchen den Meſſern g! g?, wovon g+ die 
Abbindung der Figur, g? die Abbindung des Grundes beſorgt. Die Aufſetzung der Pendel- 
platinen auf das eine oder das andere der beiden Meſſer gt g? wird durch die Karte k 
der Jacquardmaſchine beſtimmt bezw. durch die horizontalen Schnuren a, die an 
dem oberen Teil der Meſſingröhrchen h befeſtigt ſind. Durch dieſe Meſſingröhrchen 
ſind die Pendelplatinenſchnuren gezogen, und an dieſe wird der eigentliche Harniſch 
angeknüpft. Durch das Gewicht der Anhängeeiſen werden die Meſſingröhrchen und 
die Pendelplatinen ſtets ſtraff über die Meſſer g? gehalten, auch dann, wenn ein 
Teil eine Zeit lang von der Jacquardmaſchine ſchief gezogen wurde. In neuerer 
Zeit werden ſtatt der Meſſingröhrchen Führungsdrähte verwendet, die oben und 
unten mit einer Oeſe verſehen ſind und ſomit die Pendelplatinenſchnur umfangen. 

Der Zylinder I der Jacquardmaſchine wechſelt ſeine Karte k nur dann, wenn 
er von der Schaftkarte der Pendelmaſchine dazu veranlaßt wird; es können ſomit 


) Beitrag der Firma C. M. Auerbach, Jaquardmaſchinenfabrik in Chemnitz. 


— 361 — 


auf ein Kartenblatt k ein oder mehrere Schüffe erfolgen. Die Kaſtenſchonung ift 
hierbei die denkbar größte, weil bei mehrmaliger Schußeintragung das Kartenblatt 
nur einmal angedrückt wird. 

Die Größe der Kettenteile kann jederzeit auf billige Weiſe geändert werden, 
indem man mehr oder weniger horizontale Schnuren an die Jacquardplatinen an⸗ 
knüpft. Ebenſo erreicht man durch Umknüpfen der Schnuren a die Aenderung der 
Webbreite auf die gleiche Muſterkarte und ohne eine Aenderung des Harniſcheinzuges. 

Da die Meſſer gt g? einzeln für fi durch Schaftplatinen hoch und tief bewegt 
werden, ſo iſt jede Bindung auf eine Muſterkarte möglich, deren Rapport in der 
Anzahl der vorhandenen Pendelreihen aufgeht. Die Firma baut Pendelmaſchinen 
mit 16, 20, 24 und 40 Pendelreihen. Es ift ſomit möglich, mit einer 40 reihigen 
Pendelmaſchine den Grund in 5, die Figur in 8-Bund zu weben oder mit derſelben 
Schaftkarte, durch Wenden derſelben, umgekehrt uſw. 

Die Einrichtung entſpricht dem Handdamaſtſtuhl, nur daß ohne Kreuzfach und 
Vorderſchäfte gewebt wird. Die Fachhöhe beträgt 120 mm. Vorhandene Karten 
können verwendet werden. i 


Ein beſtimmtes Webſtuhlſyſtem ift nicht erforderlich, die Maſchine kann vielmehr 
auf jeden der in dieſem Werke beſprochenen Jacquardſtühle aufgebracht werden. 


Eine weitere Damaſt⸗Jacquard-Maſchine und zwar von der Firma Oskar 
Schleicher, Greiz, zeigen Fig. 1434 und Fig. 1435 a und b. Die innere Einrichtung 
und die Wirkungsweiſe dieſer Maſchine iſt folgende: 

An Stelle der mehraugigen Harniſchlitzen (wie bei der Hand-Damaſtmaſchine) 
hat dieſe Maſchine mehraugige Nadeln, die der Aushebung entſprechend 2, 3, 4 oder 
mehr Platinen dirigieren, ſo daß z. B. eine 800 er franzöſiſche Feinſtichmaſchine bei 
zweifädiger Aushebung 32 Platinenreihen hat. Der Platinenboden iſt in entſprechend 
viele Querſtäbe geteilt, ſo daß jede Platinenreihe durch einen Querſtab in das Ober⸗ 
fach gehoben werden kann. Andererſeits iſt oberhalb des Nadelſyſtems für jede 
Platinenreihe ein ſchwingender Wendeſtab angeordnet, mit welchem ganze Platinen⸗ 
reihen vom feſtſtehenden Hubmeſſer abgedrückt werden können. 

Mit dieſer Einrichtung ſpielt ſich der Arbeitsvorgang analog der Handmaſchine 
folgendermaßen ab: 

Der Figurzylinder bringt mehrere Schuß hintereinander ein und dasſelbe Muſter⸗ 
blatt zur Vorlage, ſo daß dieſelbe Figur mehrere Schuß hintereinander ausgehoben 
wird. Da jede Nadel mehrere Platinen dirigiert — ſagen wir beiſpielsweiſe 4 — 
ſo iſt die Figur vierfach ausgehoben und es werden ſonach immer vier nebeneinander 
liegende Kettenfaden mehrere Schuß hintereinander im Oberfach ſtehen. Dies würde 
aber keine Ware geben, weshalb mittels des oben erwähnten Wendemeſſers die zur 
Grundbindung gehörende Platinenreihe abgedrückt wird, fo daß von den vier neben- 
einanderſtehenden Faden der zuviel gehobene in das Unterfach zurückgeht, reſp. gar 
nicht erſt in das Oberfach gehoben wird. Dasſelbe iſt im Unterfach der Fall, denn 
es werden auch hier immer vier Kettenfäden nebeneinander liegen bleiben, von denen 
der ins Oberfach gehörende durch den Platinenbodenſtab in das Oberfach gehoben wird. 

Es wird alſo mit einem gewöhnlichen und ganz glatten Harniſch ohne Vorderge- 
ſchirre ein genügend hohes Fach erzielt, das 55 in nichts vom gewöhnlichen Jacquard⸗ 
fach unterſcheidet. 
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Die Einleitung der geſamten Grundbindung und der periodiſche Wechſel des 
Figurzylinders wird von einer Stelle aus betätigt. Dadurch ſtehen alle notwendigen 
Bewegungen in wechſelſeitiger Abhängigkeit zueinander. Der Weber hat demnach 
ſein Augenmerk nur auf dieſen einen Punkt zu richten. Hierzu iſt eine neben der 
Figurkarte auf ſeparatem Zylinder laufende Grundkarte aus ſtärkerem Pappheder 
angeordnet, von der aus alle Bewegungen abgeleitet werden. 

Um dies zu erreichen, find in die Grund- und Bindungskarte in ſenkrechter 
und wagerechter Anordnung Löcher geſchlagen; die ſenkrecht angeordneten wirken auf 
die Bindungsnadeln, welche die Schaftplatinen beeinfluſſen, die zu beiden Seiten der 
Bodenquerſtäbe angeordnet ſind. Die wagerecht liegenden Löcher wirken auf Schieber 
ein, welche mit der Bindung entſprechend angeſetzten Nocken verſehen ſind, durch 
welche die ſchwingenden Flacheiſenſtäbe ſo weit abgedrückt werden, daß die betreffenden 
Platinenreihen nicht erfaßt werden und ſomit in das Unterfach gehen. Wie leicht 
erklärlich, wirken die ſenkrechten Löcher durch die Bindungsnadeln nur auf diejenigen 
Schaftplatinen, welche auf der Seite der Querſtäbe ſtehen, auf der der Grundzylinder 
iſt. Da aber für die auf der anderen Seite der Querſtäbe ſtehenden Schaftplatinen 
keine Karte und ſomit auch keine Nadel vorhanden ift, fo wird der durch die Bin- 
dungskarte ausgeübte Druck durch die abgedrückte Platine vermittels einer kleinen 
Kurbel aus entſprechend ſtarkem Draht nach den anderen Schaftplatinen hinüber⸗ 
geleitet, jo daß nunmehr beide Platinen gleichmäßig von der Grundkarte aus be- 
tätigt werden. Dieſe Drahtkurbeln lagern parallel mit den ſchwingenden Flachſtäben 
in einem feſtſtehenden Rahmen zwiſchen den Platinenreihen. 

Es erübrigt nun noch, von der Bindungskarte die periodiſche Schaltung des 
Figurzylinders abzuleiten. Zu dieſem Zweck find in einer gemeinſchaftlichen Zy⸗ 
linderlade zwei Zylinder gelagert, einer für die Figur und einer für die Grund- 
bindungskarte. Beide Zylinder drehen ſich unabhängig voneinander. Je nachdem 
es die Bindung verlangt, dreht ſich der Figurzylinder und ſchaltet die Figurkarte, 
welche dann ſo oft hintereinander anſchlägt, wie es die Bindungskarte vorſchreibt. 
Dies wird erreicht, indem der Wendehaken durch die Bindekarte entſprechend geſteuert 
wird. Zu dieſem Zweck werden auf die Bindungskarte kleine Nocken aufgeſchraubt, 
welche beim Anpreſſen des Zylinders einen Finger heben, der auf einer, in geeigneter 
Weiſe mit dem Wendehaken verbundenen Welle ſitzt. Sobald ein Nocken der Bin⸗ 
dungskarte den Finger anhebt, ſenkt ſich die Sperrklinke des Wendehakens, wodurch 
dieſer freigegeben und der Zylinder beim Ausſchlagen der Lade nicht gewendet wird. 
Kommt dagegen eine Bindungskarte ohne Nocken zur Vorlage, ſo bleibt der Haken 
arretiert und ſchaltet den Zylinder. 

Dieſelbe Einrichtung befindet ſich auch an den mit rotierender Sternſchaltung 
ausgerüſteten Maſchinen, nur iſt hier eine ſeparate Gliederkette angeordnet, deren 
Glieder mit und ohne Nocken beſetzt ſind. Dieſe Gliederkette wird durch ſeparate 
Malteſerſcheibe Schuß um Schuß geſchaltet und wirkt unmittelbar auf das Treibrad 
des Figurzylinders ein. 

Die Damaſtmaſchine iſt ſo eingerichtet, daß ohne weiteres fünf oder acht Bund 
(5 oder Sbindiger Atlas) gewebt werden kann. Auch können durch geeignete Pla⸗ 
tinenzuſammenſtellungen alle möglichen Qualitäten eingeſtellt werden, ſo daß es in 
allen vorkommenden Fällen möglich war, auch die unregelmäßigſte Einſtellung und 
Qualität zu weben. Durch die Praxis hat es ſich gezeigt, daß die Maſchine für alle 
nur denkbaren Gewebeeinſtellungen gebaut werden kann, und daß ſie, wenn einmal 
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auf eine beſtimmte Qualität eingerichtet, eine außerordentlich hohe und gute Proz 
duktion ergibt. 

Die Einteilung der piatun der Damaſtmaſchine richtet ſich nach zwei 
Geſichtspunkten. 


1. Entweder iſt die Maschine für bereits vorhandene Qualitäten beſtimmt, 
die von Hand⸗Damaſtſtühlen oder anderen Damaſtmaſchinen übertragen 
werden ſollen und für die geſchlagene Muſterkarten bereits vorhanden 
ſind, oder 

2. Sie ift für neu zu entwerfende Qualitäten bejtimmt. 


Die Beſtimmung der Einteilung und Platinenzahl der Damaſtmaſchine für 
bereits vorhandene Qualitäten richtet ſich außer nach der Stichart, in der die bereits 
vorhandenen Muſterkarten geſchlagen ſind, noch nach Art der Aushebung, in denen 
die Gewebe hergeſtellt ſind. 


Aeltere Damaſtwebereien, die zur Herſtellung der Damaſte Hand-Jacquard⸗ 
maſchinen und Vorderſchäfte benutzten, waren in der Aushebung an keine feſten Regeln ge— 
bunden und konnten daher die Fadenzahl, die durch eine Litze gehoben werden ſollte, 
beliebig beſtimmen, ſodaß ſich mitunter Einſtellungen ergaben, die ſich nicht immer 
genau auf dieſe Damaſtmaſchine übertragen laſſen. Die Praxis hat indeſſen ergeben, 
daß es auch garnicht darauf ankommt, ſo willkürlich gewählte Einſtellungen (Aus⸗ 
hebungen) unter allen Umſtänden genau beizubehalten. Sie können ſehr wohl und 
ohne Nachteil für den Charakter und die Qualität der Ware nach feſtſtehenden 
Regeln umgeformt werden, für die die Praxis Formeln gefunden hat, die nachſtehend 
erklärt werden ſollen. Denn es kommt in Wirklichkeit nur darauf an, daß die nach 
feſten Regeln umgeformten Einteilungen nach einer beſtimmten Anzahl von Platinen- 
reihen dieſelbe Fadenzahl ergibt, die die unregelmäßige Aushebung hat. 

Als regelmäßige Aushebungen gelten ſolche, bei denen über die ganze Gewebe— 
breite immer 2, 3, 4 oder mehr nebeneinanderliegende Kettenfäden von einer Harniſch— 
lige gehoben werden und die man mit „2=, 3=, 4- oder mehrfädige Aushebung“ 
bezeichnet. Derartige regelmäßige Aushebungen laſſen ſich ohne weiteres auf die 
Damaſtmaſchine übertragen, indem jede Nadel ſoviel hintereinanderſtehende Platinen 
dirigiert, als die Aushebung vorſchreibt. Es wird alſo jede Nadel bei zweiſädiger 
Aushebung zwei Platinen, oder bei dreifädiger Aushebung drei Platinen dirigieren, 
ſodaß z. B. die Maſchine bei Verwendung einer ſechzehnreihig geſchlagenen Muſter— 
karte und dreifädiger Aushebung 48 Platinenreihen bekommt. Es gibt aber auch 
Aushebungen, bei denen eine Litze 2, die nächſte 3, dann wieder 2, dann 3 und ſo 
fort aushebt, die man mit 2- und 3fädige oder auch 2½ fädige Aushebung bezeichnet 
und bei der die Maſchine 40 Platinenreihen bekommt. Alle diefe 2, 3, 4 oder 2½, 
3½ oder 4½ uſw. Aushebungen ergeben bei Verwendung einer 8- oder 16 reihigen 
Muſterkarte ſoviel Platinenreihen, daß deren Zahl durch 5 oder 8, oder auch durch 
5 und 8 teilbar iſt, und die wir deshalb als regelmäßige Aushebungen bezeichnen, 
wobei die Zahlen 5 und 8 die Anzahl der Schäfte der bei Damaſtgeweben allgemein 
angewendeten Grundbindung bedeuten. 


Wir merken ſonach; „Regelmäßige Aushebungen ſind ſolche, bei denen die An— 
zahl der Platinen durch 5 oder 8 teilbar iſt“ und erhalten die 


Formel J. Anzahl der Platinenreihen — Nadelzahl einer Querreihe der Muſter⸗ 
karte mal Aushebung — und merken ferner 


ZEN 


Formel II. Anzahl der Platinenreihen, teilbar durch 5 = 5 Bund (5bindig). 

Formel III. Anzahl der Platinenreihen, teilbar durch 8 — 8 Bund (8bindig). 

Formel IV. Anzahl der Platinenreihen, teilbar durch 5 und 8 = 5 und Sbindig. 

Außer den eingangs erwähnten Gründen gibt es aber auch noch Aushebungen, 
deren Platinenreihenzahl nach Formel I nicht teilbar iſt. Es kann z. B. 2, 2, 3, 2, 2, 3 
und ſo fort ausgehoben werden, ſo daß 16 Nadeln 37 Platinenreihen ergeben, in 
welcher Zahl weder die Zahl 5 oder 8 = 5 oder 8 Bund aufgeht und die daher erft 
umgeformt werden müſſen, damit ſie auf dieſen Damaſtmaſchinen gewebt werden 
können. — Wir merken daher: 

„Unregelmäßige Aushebungen ſind ſolche, bei denen die Anzahl der Platinenreihen 
nach Formel I nicht durch 5 oder 8 teilbar find“. 

Soll mit einer derartigen Aushebung von 37 Platinenreihen 5 Bund gewebt 
werden, ſo muß vorher die Reihenzahl 37 auf Reihenzahlen umgeformt werden, die 
durch 5 teilbar ſind. In dieſem Falle müßte alſo die Reihenzahl 37 auf 35 er⸗ 
mäßigt und die entſtehende Differenz durch 40 reihige Platinenreihen ausgeglichen 
werden, ſo daß mit einer beſtimmten Anzahl von Platinenreihen dieſelbe Fadenzahl 
dirigiert wird, die von der unregelmäßigen Aushebung dirigiert worden iſt. 

Soll dagegen mit derſelben Aushebung von 37 Platinenreihen 8 Bund gewebt 
werden, ſo müſſen die Platinenreihen zuvor in ſolche durch 8 teilbare umgeformt 
werden, wir müſſen fie daher auf 32 reihige ermäßigen und durch 40 reihige aus- 
gleichen, ſodaß wieder nach einer beſtimmten Anzahl von Platinenreihen dieſelbe 
Fadenzahl, wie von der unregelmäßigen Aushebung dirigiert wird. 

Wir erreichen die Umformung am beſten, wenn wir die unregelmäßige Pla⸗ 
tinenreihenzahl mit der Zahl der gewählten Grundbindung multiplizieren, dann die 
niedrige umgeformte Platinenreihenzahl ebenfalls mit der gewählten Grundbindung 
multiplizieren, das letztere Reſultat vom erſteren abziehen, dann den verbleibenden 
Reſt wieder durch die Grundbindung dividieren und das Ergebnis auf die durch die 
Grundbindung angegebenen Platinenreihen gleichmäßig verteilen. 

Beiſpiel I. Die unregelmäßige Platinenreihenzahl ift 37. Die gewählte Grund: 
bindung iſt 5 Bund. Wir reduzieren auf 35 und multiplizieren mit 5. 


37.5 = 185 

35.5 2175 

Differenz 10 3 2 
5 . 


2 Reihen à 5 Platinen mehr, verteilt auf 5 Reihen 
D 35, 40, 35, 40, 35. 35, 40, 35, 40, 35 und fo fort. 
Beiſpiel II. Die unregelmäßige Platinenzahl iſt 37. Die gewählte Grund⸗ 
bindung ift 8 Bund. Wir reduzieren auf 32 und multiplizieren mit 8. 


37.8 = 296 
32.83 — 256 
Differenz 40 40 


8 — 


5 Reihen à 8 Platinen mehr, verteilt auf 8 Reihen 8 
= 40, 32, 40, 32, 40, 32, 40, 40. 40, 32, 40, 32, 40, 32, 40, 40 und fo fort. 
Nach dieſen Beifpielen laſſen ſich alle unregelmäßigen Aushebungen ohne Nad- 
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teil für den Ausfall der Muſter für diefe Damaſtmaſchine (Fig. 1434 und 1435 a 
und b) umformen. 

Für neue Deſſins und Qualitäten wird man ſich an regelmäßige Aushebungen 
halten und die Maſchinen nach den vorgenannten Formeln berechnen. Die erforder⸗ 
liche Geſamtplatinenzahl der Damaſtmaſchine für ein neues Deſſin ergibt fih aus 
der Breite eines Rapportes, der ermittelten Einſtellung, reſp. wieviel Kettenfäden 
per 1 em ſtehen und wieviel Faden der ganze Rapport enthält. Der Charakter der 
Ware iſt beſtimmend für die Aushebung. Handelt es ſich um eine Ware aus groben 
Kettengarnen, ſo würden die Konturen der Figuren zu zackig erſcheinen, weshalb 
eine niedrigere Aushebung, z. B. 2, 2½, 3 oder höchſtens 4 Faden geſtattet iſt, doch 
fegt die 4fädige Aushebung bereits feinere Kettengarne voraus. Seidene Gewebe in 
dichten Einſtellungen, z. B. Wandtapeten, feinere Brokate und ſeidene Möbelſtoffe 
können ſchon 6 bis 7fädig ausgehoben werden, ohne daß die Konturen dadurch leiden. 
Welche Aushebung für gewiſſe Gewebe in Frage kommt, kann nur der Geſchmack 
und die Warenkenntnis des Fachmannes entſcheiden, denn es muß betont werden, 
je höher die Aushebung, deſto größer die Konturen und deſto geringer die Schattierung. 

Iſt die Geſamtfadenzahl eines Rapportes bekannt und hat man ſich für eine 
gewiſſe Aushebung entſchieden, fo ift: 

Formel V. Geſamtplatinenzahl — Anzahl der Kettenfäden eines Rapportes 
und hiernach: 

Formel VI. Geſamtnadelzahl — Platinenzahl 


Aushebung. 
Beiſpiel III. 1 Tiſchtuch. 
Kettendichte: 40 Faden auf 1 cm. Aushebung: 2½ fädig. 
Kantenrapport 20 em breit 
Fondrapport 30 „ „ 
Geſamtrapport 50 em breit 
50. 40 = 2000 Faden. 8 — 800 Nadeln. 

Erforderlich ift alfo eine 800er Karte und, da erfahrungsgemäß einige Platinen 
für Reſerve und Leiſte vorhanden fein müſſen, jo wählt man eine 880er Karte. In 
welchem Stich die Karten geſchlagen werden ſollen, entſcheiden die örtlichen Verhält⸗ 
niſſe, doch ſollten die feineren Teilungen bevorzugt werden. 

Die einfädige Aushebung. Die Damaſtmaſchine iſt auch für ſolche Ge- 
webe geeignet, die zwar einfädig ausgehoben, aber mehrſchüſſig gewebt werden. Hier 
erhält die Maſchine ſoviel Nadeln und Platinen, als der ganze Rapport Fäden auf⸗ 
weiſt, ſo daß das Gewebe in Richtung der Kettenfäden klare Konturen bekommt, 
Dagegen ift die Schußfolge periodiſch, d. h. es kommt dasſelbe Kartenblatt, in wel- 
ches nur die Figur geſchlagen wird, mehrmals hintereinander zur Vorlage. Die 
Karte drückt alſo nur die Figur ab, während die Grundbindung in üblicher Weiſe 
von der Maſchine eingewebt wird. Es werden auf dieſe Weiſe nicht nur die Karten, 
ſondern auch das Einzeichnen der Bindungspunkte in die Patrone erſpart, 

Die Damaſt⸗Jacquardmaſchine Fig. 1434 und 1435 wird gebaut: 

mit 4 Angriffspunkten, Kettenantrieb und einer Pendellade, 
mit Kettenantrieb und zwangläufiger Sternſchaltung. 

Der Zylinder, zum Vor- und Rückarbeiten eingerichtet, 
mit endloſer Papierkarte und Kettenantrieb. 
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Die Halbdamaſtmaſchine der Firma Oskar Schleicher in Greiz (Fig. 1436 u. 
1437 a und b.) 


Außer den reinen Damaſtwaren gibt es noch Gewebe, die mit Längs- und 
Querkanten über die ganze Gewebebreite große Mittelflächen in verſchiedener Köper- 
bindung umrahmen, bei denen aber die Grundbindung zum Zwecke der Karten— 
erſparung durch Tringlesſchäfte im Harniſch und durch ſeparat gehobene Bindekette 
erzeugt wird. 

Für derartige Gewebe eignet ſich die Halbdamaſtmaſchine. 

Dieſe Maſchine entſpricht in der Arbeitsweiſe der gewöhnlichen Hoch-Tieffach⸗ 
maſchine, nur daß hier 2 getrennte Platinenpartien angeordnet ſind, von denen die eine 
die Figur, die andere den Harniſch für die Bindekette und die Tringlesſchäfte dirigiert. 
Meſſerkaſten und Platinenboden für beide Platinenpartien ſind wie gewöhnlich. Der 
Zylinder für die Figurpartie iſt ſo eingerichtet, daß er periodiſch ſchalten kann, ſo 
daß ein und dasſelbe Kartenblatt ein oder auch mehrere Male hintereinander zur 
Vorlage gebracht werden kann. Der Grundzylinder für die Tringlesſchäfte und die 
Bindekette wechſelt dagegen bei jedem Schuß. Auf dieſem Grundzylinder kommt die 
aus ſtarkem Vulkanfiebre beſtehende Bindungskarte zur Vorlage, von der aus mittels 
aufgeſchraubtem Nocken die periodiſche Schaltung des Figurzylinders eingeleitet wird. 
Dieſe periodiſche Schaltung kann indeſſen auch ſeparat von der Bundkarte durch eine 
geeignete Steuerung durch Schaltſtern und Gliederkette erfolgen. 

Die Kartenerſparung erſtreckt ſich bei ſolchen Geweben lediglich darauf, den hinter 
jedem Figurſchuß folgenden Grundſchuß für die Bindekette und Tringlesſchäfte durch 
die oben erwähnte Bindungskarte einzuleiten, die auf dem jeden Schuß wechſelnden 
Bindungszylinder zur Vorlage kommt. Figur und Bindeketten arbeiten bei ſolchen 
Geweben abwechſelnd, d. h. ſämtliche Figurenplatinen müſſen arbeiten, wenn die 
Bindungskette liegen bleibt und die Bindungskette arbeitet, wenn die Figurenplatinen 
liegen bleiben. Um dieſes zu erreichen, iſt die Vorrichtung getroffen, daß ſämtliche 
Figurplatinen von der Grundbindungskarte abgedrückt werden können. 

Demgemäß iſt die Bindungskarte ſo zu ſchlagen, daß die Bindekette arbeitet, 
wenn die Figurplatinen abgedrückt werden oder es drückt die Platinen für die 
Bindekette ab und es arbeiten die Figurplatinen, während die Platine für die 
Tringlesſchäfte nach Erfordernis betätigt werden können. 

Das Abpaſſen durch zwei Pendelladen. Gewebe mit Querkanten werden 
außer mit automatiſchen Abpaßmaſchinen, bei denen meiſtens zwangläufig rotierende 
Schaltung in Frage kommt, mit Maſchinen mit zwei übereinander ſchwingend an— 
geordneten Pendelladen hergeſtellt. Die in der Regel mehrere Male durchzuarbeitende 
Fondkarte wird auf dem unteren Zylinder zur Vorlage gebracht und fo oft durch— 
gearbeitet, als dies die gewünſchte Länge des Tuches erfordert. Iſt dieſe erreicht, ſo 
wird durch Ausheben der Ladenfällen die untere Lade ausgelöſt, umgelegt und die 
obere Lade mit der Kantenkarte dafür eingelegt. Iſt die Kantenkarte nur einfach 
geſchlagen, jo kann fie durch Benutzung des doppelten Wendehakens vor- und rid- 
wärts gearbeitet werden. Iſt fie rückwärts kopiert, kann fie für Anfang- und End- 
kante glatt durchgewebt und wieder wie vorher, gegen die Fondkante ausgewechſelt 
werden. Das Auswechſeln der Laden geſchieht mittels Schnurenzug vom Weber— 
ſtand aus und erfordert nur wenige Sekunden Zeit. Durch ein praktiſch an- 
geordnetes Pendelzeug können beide Zylinder genau eingeſtellt und zum Vor- und 
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Rückwärtsarbeiten gebracht werden. Der Ausſchlag der Laden und das Wenden der 
Zylinder kann durch Federzug erfolgen, wenn feſte Zugſtangen nicht gewünſcht 
werden. 


Dieſe Art des Abpaſſens hat den großen Wert, daß man zur Erzielung der ge— 
wünſchten Länge eines Tuches nicht auf die Rapporte angewieſen iſt, ſondern nach dem 
Bandmaß arbeiten kann, ſofern die Fondkarte keinen Anſchluß an die Kantenkarten 
herzuſtellen haben. Dieſer wichtige Vorteil hat veranlaßt, die Abpaßmaſchinen 
mit Pendelladen auch mit zwangläufig rotierender Sternſchaltung auszurüſten, um 
auch mit dieſen Maſchinen die Annehmlichkeiten der zwangläufigen Schaltung bieten 
zu können. 


Das Kartenſchlagen“). 


Karten für Schaft⸗ oder Jacquardmaſchinen werden meiſtens aus Pappen an⸗ 
gefertigt, jo z. B. alle Jacquardkarten für Grobſtich, Wiener Feinſtich und franzö⸗ 
ſiſchen Feinſtich und der weitaus größte Teil aller Schaftmaſchinenkarten. Aus end- 
loſem Papier (mit verſtärkten Rändern) werden ferner die Karten für die Verdol⸗ 
Jacquard- und Schaftmaſchinen hergeſtellt. Für manche Schaftmaſchinen verwendet 
man auch Holzkarten, in welche, der beabſichtigten Hebung entſprechend, Holzpflöckchen 
eingeſteckt werden. Schließlich wären hier noch zu erwähnen die eiſernen Rofen- 
karten der Crompton- und der Schwingtrommel⸗Schaftmaſchine. 

Aus der in dieſem Werke enthaltenen Beſchreibung der Schaft- und Jacquard⸗ 
maſchinen geht hervor, daß die Hebung der Schäfte oder der Platinen durch die 
Lochung der Papp- oder Papierſtreifen bedingt wird. Zur Ausführung dieſer Lochung 
exiſtieren mannigfache Apparate und Maſchinen, welche in nachfolgendem beſprochen 
werden ſollen. 

In Beziehung auf die Papp- und Papierkarten, die ja für Kartenſchlägereien 
hauptſächlich in Betracht kommen, ſei zuvörderſt des Materiales gedacht. Dasſelbe 
wuß vor allen Dingen gegen Temperatureinflüſſe widerſtandsfähig ſein. Vielfach 
kann man z. B. beobachten, daß in Jacquardwebereien nach einer längeren Ruhepauſe 
z. B. nach einem Sonntag), in der nicht geheizt wurde, die Karten ſchlecht paſſen 
und dadurch hervorgerufene Betriebsſtörungen den Nutzeffekt der Webſtühle ſo lange 
ungünſtig beeinfluſſen, bis die normale Temperatur infolge Heizung wieder erreicht 
iſt. Dies ift dann ein Zeichen von ſchlechtem, minderwertigem Kartenmaterial. 
Je feiner die Teilung, deſto ſorgfältiger muß natürlich auf die Beſtändigkeit des 
Materiales geachtet werden; bei einer Dehnung oder Verkürzung des Pappſtreifens 
um 1 mm geht vielleicht die Grobſtichkarte noch ganz gut, nicht aber mehr die Karte 
der franzöſiſchen Feinſtichmaſchine. Als ſehr widerſtandsfähig in dieſer Beziehung 
kann das „ſatinierte“ Papier (in mehreren Lagen aufeinander geleimtes Aktenpapier) 
bezeichnet werden, doch hat dasſelbe einen ziemlich hohen Preis. 

Beſondere Sorgfalt erfordert naturgemäß das Material für Papierkarten und 
ſind von den Maſchinenfabriken, welche dieſes Material liefern, ſchon mehrfach 
Patente hinſichtlich der Beſtändigkeit gegen Temperatureinflüſſe genommen worden. 

Endloſes Papier (Verdolmaſchinen) wird pro Meter geliefert; an den Leiſten 
iſt dasſelbe, gewöhnlich durch Aufkleben einer zweiten Papierlage, verdickt. 


*) Beitrag von der Firma Liebſcher & Sohn in Großſchönau in Sachſen. 
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Das Material der Pappkarten muß in Streifen (je nach der Breite der Karten) 
zerſchnitten werden; hierzu dienen Schneidetiſche, wie ein ſolcher in Fig. 1438 ab⸗ 
gebildet ift oder Kreisſcheren, wie in Fig. 1439 gezeigt. Während auf dem „Schneide- 
tiſch“ immer nur eine Karte geſchnitten werden kann, iſt es mit der „Kreisſchere“ 
möglich, den ganzen Bogen auf einmal in 10 oder mehr Kartenbreiten zu zerteilen. 
Sowohl auf dem Schneidetiſch wie bei der Kreisſchere liegt es natürlich im Be- 
lieben des Arbeiters, die Breite des Kartenſtreifens (mittels Schrauben) auf den 
Bruchteil eines Millimeters feſtzuſtellen. z 

Das Einbringen der Löcher in die Pappſtreifen (einzelne Karten, Late) oder 
das Papier geſchieht entweder mittels Lochzangen, Schlagplatten, Klaviatur⸗Schlag⸗ 
maſchinen oder großer Schlagmaſchinen. 

Mittels Lochzange, wie ſolche Fig. 1440 und 1441 zeigen, werden nur einzelne 
Löcher in die Karten gepreßt; die Zangen dienen dementſprechend eigentlich nur zur 
Ausbeſſerung. 

Schlagplatten beſtehen meiſtens aus einer Unterlags- und einer Deckplatte, 
zwiſchen die' die zu lochende Karte gelegt wird, worauf mittels Locheiſen und Hammer 
die zu ſchlagenden Löcher ausgeſtanzt werden. Fig. 1442 zeigt eine ſolche Schlag⸗ 
platte für Schaftmaſchinen, Fig. 1443 für Jacquardmaſchinenkarten. Zum Aus- 
ſchlagen der Löcher benutzt man Locheiſen (Fig. 1443), die natürlich für die Zapfen⸗ 
und Nadellöcher verſchiedene Größe haben. 

Auch Schlagplatten dienen nur zur Ausbeſſerung oder zum Schlagen kleiner 
Deſſins, beſonders auch zum Schlagen der Karten für Schaftmaſchinen; hat indeſſen 
eine Weberei viele Schaftmaſchinen gleicher Gattung im Betrieb, ſo empfiehlt ſich 
bereits die Anſchaffung einer Kartenſchlag- und Kopiermaſchine, wie eine ſolche 
in Fig. 1444 gezeigt wird. Dieſelbe iſt ſo eingerichtet, daß man mit nur einem 
Hebeldruck eine einzelne Karte mit allen Deſſin-, Warzen- und Bindelöchern fertig 
ſchlagen kann, ſowie auch mittels der Kopiervorrichtung eine bereits vorhandene 
Karte darauf kopieren bezw. vervielfältigen kann. 

Die Muſterzeichnung wird in den Rahmen A gegeben und nach dieſer die ein- 
zelnen Taſten der Klaviatur B oben gelaſſen oder niedergedrückt, jo daß dement- 
ſprechend auch die Stanzen C entweder bei der Abwärtsbewegung des Hebels D 
durch die Karte dringen oder (wenn die betreffende Taſte nicht niedergedrückt wurde) 
Platz zum Ausweichen findet. 

Die Stanzen werden in derſelben Weiſe beeinflußt, wenn man auf den 
Zylinder F eine bereits gelochte Karte gibt und kann man alſo auf dieſe Weiſe eine 
Karte vervielfältigen oder eine abgenutzte Karte kopieren. 

In mittleren Jacquardwebereien wendet man faſt ausnahmlos das zweite 
Syſtem (eine Querreihe der Karte auf einen Druck) an, genannt Klaviatur-Schlag- 
maſchine (Fig. 1445 bis 1447). 

Was die Konſtruktion der Klaviaturmaſchinen anbelangt, ſo gehört zu jeder 
Maſchine ein Vorlochapparat, mit welchem die Warzen- und Bindelöcher durch ein- 
malige Umdrehung einer Kurbel in die zu ſchlagenden Karten gepreßt werden. Die 
vorgelochten Karten werden dann in dem Wagen a (Fig. 1445), der ſich durch Rollen 
auf Doppelſchienen oberhalb der Tiſchplatte leicht hin und her ſchiebt, auf Warzen 
aufgelegt und mit Klappen feſtgehalten. In dieſer Lage ſchiebt ſich die Karte 
zwiſchen den beiden Schlagplatten b und e hindurch. Ueber den Schlagplatten be⸗ 
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findet ſich der aus Schmiedeeiſen zuſammengebaute Stempelkopf d, in dem die 
Stempel reſp. Stößel hängen, die auch in der oberen Schlagplatte b geführt werden. 


Durch Treten auf den Tritt e bewegt ſich der Stempelkopf nach unten, wobei 
ſich die Stempel auf die Pappkarte aufſetzen. Um nun Löcher in die Karte zu 
ſchlagen, müſſen die Stempel vor dem Treten verriegelt werden. Dies geſchieht 
durch Drücken auf die Taſten k am vorderen Rande des Tiſches. Mit den Taſten 
durch Bewegungsmechanismus verbunden ſind im Stempelkopf Schieber g angeordnet, 
die ſich in eingehobelten Nuten hin und her bewegen und ſich beim Drücken auf 
die betreffende Taſte über den Kopf des Stempels hinwegſchieben bezw. dieſen ver⸗ 
riegeln und beim Niedergehen des Stempelkopfes den Stempel durch das Kartenblatt 
hindurch drücken. Bei jedem Hochlaſſen des Trittes, bewirkt durch eine elaſtiſche 
Feder, wird der Wagen durch eine Klinke h um die genaue ſeitliche Lochentfernung 
von links nach rechts verſchoben. Eine zweite Klinke i hält den Wagen während 
des nächſten Trittes ſicher feſt. Die hintere Schiene des Wagens, die gleichzeitig als 
Zahnſtange dient, iſt mit ſägezahnförmigen Einſchnitten verſehen, in die beide Klinken 
eingreifen. - : 

Durch einen Druck auf einen Hebel k neben den Taſten hebt man beide Klinken 
gleichzeitig aus und läßt ſich der Wagen ſodann zurückſchieben. An einer Skala 
iſt durch Zeiger erſichtlich, welche Querreihe ſich jeweilig unter den Stempeln befindet. 
Die Stempel und desgleichen auch die in der niederen Schlagplatte eingeſetzte 
Matrize müſſen von beſtem Werkzeugſtahl und glashart ſein, was eine lange Schnitt⸗ 
fähigkeit ermöglicht. Fig. 1447 zeigt eine ſolche einfache Klaviaturmaſchine. 

Es werden auch Maſchinen geliefert, an denen die Klaviatur durch abwärts 
geſpannte Schnuren erſetzt iſt, wie Fig. 1448 zeigt und geſchieht die Verriegelung 
der Taſten durch Ziehen an den betreffenden Schnuren. 

Eine weſentliche Verbeſſerung bildet das von der Firma Liebſcher & Sohn 
eingeführte Schlagbuch, wie ein ſolches für franzöſiſchen Feinſtich Fig. 1449 in 
geſchloſſenen, Fig. 1450 in geöffnetem Zuſtande darſtellt. Dieſes Schlagbuch beſteht 
aus zwei Platten, in die alle zum Stich gehörigen Löcher gebohrt ſind und das 
anſtatt der Klappen in den Wagen eingebaut iſt. Zwiſchen dieſe Platten legt man 
das vorgelochte Kartenblatt ebenfalls auf Warzen auf. Der Hauptvorteil dieſer 
Ausführung beſteht außer größter Dauerhaftigkeit darin, daß das Strecken (Länger⸗ 
werden) der Karten während des Schlagens, was namentlich bei feineren Stichen 
ſehr nachteilig war, vermieden wird. 

Des weiteren werden Klaviaturmaſchinen auch mit Kopierapparat ausgeführt, 
wie eine ſolche Fig. 1451 zeigt. Dieſe Vorrichtung iſt namentlich für kleinere Webereien 
zum Erſetzen defekter Karten und Kopieren kleiner Muſter von großem Vorteil. Es 
iſt hinten an der Maſchine ein Zylinder angebracht, auf welchen die zu kopierende 
Karte, evt. fogar ſtückweiſe gelegt und mit einer Platte bedeckt wird. Der Zylinder 
hebt ſich bei jedem Tritt und werden von dieſem aus durch Uebertragungsmechanismus 
im Stempelkopf angebrachte Hebel beeinflußt und zwar ſo, daß an Stellen, wo in der 
alten Karte Löcher nicht geſchlagen waren, Fühlernadeln gehoben und dadurch die 
Hebel von jenen Stempeln weggezogen werden; wo hingegen die Karte gelocht war, 
hebt ſich die Fühlernadel nicht mit und bleiben die betreffenden Stempel verriegelt, 
ſchlagen alſo durch. Man erreicht auf dieſe Weiſe durch bloßes Treten, was auch 


ſchnell geſchehen kann, eine ganz genaue Uebertragung der Löcher von der alten auf 
Schams, Weberei. 24 
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die neue Karte. Der Apparat läßt ſich leicht außer Tätigkeit ſetzen und arbeitet die 
Maſchine dann wie eine einfache Klaviaturmaſchine. 

Es wäre noch eine Neuerung zu erwähnen, die durch D. R. G. M. und 
Oeſterr. Patent geſchützt, auch von der Firma Liebſcher & Sohn ſtammt und zwar 
betrifft dieſe eine Wechſelvorrichtung an Klaviaturmaſchinen (Fig. 1452), mit welcher 
man die Anzahl der Stempel mit nur halbſoviel Taſten betätigen kann. Der Vor⸗ 
teil dieſer Neuerung beſteht darin, daß man z. B. beim Schlagen von Deſſins in 
1320 er franzöſiſchem Feinſtich auf der Zeichnung regelrecht weiter leſen kann, was 
bei Maſchinen mit 16 Taſten nicht möglich war, da bekanntlich eine Perſon nicht 
16 Taſten gleichzeitig bedienen kann; jetzt hingegen werden mit 8 Taſten erſt die 
vorderen und dann die hinteren 8 Loch einer Querreihe geſchlagen. Bei jedem zweiten 
Tritt ſchiebt erſt die Klinke den Wagen um eine Reihe weiter. Man braucht alſo 
eine Karte nicht zweimal durchzuſchlagen und auch beim Leſen auf der Zeichnung 
nicht jedesmal 8 Karos zu überſpringen, was für den Kartenſchläger ſehr anſtrengend 
war und leicht zu Fehlern führte. Dieſes ſchwierige Arbeitsweſen iſt jetzt durch 
Wechſelmechanismus vereinfacht. 

Zur Herſtellung der Karten für die „Schaftmaſchinen mit endloſer Papierkarte“ 
liefert die Firma „Gebrüder Stäubli in Horgen (Schweiz)“ eine Kartenſchlag— 
platte wie in Fig. 1453 gezeigt; demſelben Zwecke entſpricht auch die Kartenſchlag⸗ 
maſchine der gleichen Firma, wie in Fig. 1454 abgebildet. 

Eine ganz neu konſtruierte Klaviaturkartenſchlagmaſchine für endloſe Papier⸗ 
karten zeigt Fig. 1455. Dieſelbe (patentiert von der Firma Liebſcher & Sohn) 
iſt vollſtändig in Eiſen gehalten. Dieſe Verdol-Klaviaturmaſchine arbeitet ebenfalls 
nur mit 8 Taſten und ermöglicht das regelrechte Weiterleſen auf der Zeichnung durch 
Wechſelvorrichtung. Der Schlagmechanismus iſt gegenüber gewöhnlichen Maſchinen 
inſofern verſchieden, daß hier nicht die Karte transportiert wird, ſondern ſich der 
ganze Schlagmechanismus über die eigentliche Karte bezw. das Papier hinwegſchiebt. 
Die Taſten liegen indeſſen trotzdem feſt, das Arbeiten bleibt alſo das Gleiche einer 
einfachen Klaviaturmaſchine. Die Warzenlöcher werden vollſtändig automatiſch ein⸗ 
gedrückt. Im allgemeinen iſt dieſes die einfachſte und dabei die vorteilhafteſte 
Maſchine, welche bis jetzt für Verdol auf den Markt gebracht wurde. 

Die Kartenſchlagmaſchine, mit welcher auf einen Druck eine ganze Karte (ein 
Latz) geſchlagen wird, übertrifft die vorhergehenden an Leiſtungsfähigkeit und beſteht 
im weſentlichen aus 2 Teilen. 1. Jener Teil, durch oder vielmehr in welchen das 
Einleſen der Patrone geſchieht, das Semperwerk genannt, und 2. jener Teil, durch 
welchen das Durchlochen der Karten an jenen Stellen erfolgt, die das Einleſen im 
Semperwerk auf Grund der Patrone bedingt. Wir nehmen in Nachfolgendem die 
diesbezügliche Einrichtung der Maſchinenfabrik Liebſcher & Sohn, Großſchönau 
zum Muſter, welche als ausſchließliche Spezialität ſämtliche Maſchinen und Apparate 
zur Herſtellung von Jacquardkarten fabriziert, als Kartenſchneide-, Schlag- ſowie 
Bindemaſchinen und dergleichen. 

Das Stanzwerk einer Schlagmaſchine (Fig. 1456) beſteht im weſentlichen aus 
den Platten a, in denen alle Deffin-, Warzen- und Bindelöcher gebohrt find und 
den Schlageiſen oder Stempeln wie Fig. 1458 ſolche zeigt. Dieſe Stempel, aus 
beſtem Stahl verfertigt, ſtecken mit dem runden Ende in den Löchern der hinteren 
Platte, mit der anderen (flachen) Seite werden ſie in einem Regiſter geführt (ähnlich 
dem Federhauſe einer Jacquardmaſchine). Zwiſchen den Stempeln, ſenkrecht an 
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Schnuren hängend, befinden ſich die Falleiſen oder Platinen (Fig. 1457) und zwar 
ſo angeordnet, daß das zu jedem Stempel gehörige Falleiſen mit dem Ausſchnitt 
hinter dem Anſatz des Stempels ſteht. Die beiden Platten, in kräftige eiſerne Laden b 
verſchraubt, ſtehen in offenem Zuſtande etwa 1 em auseinander, dazwiſchen läßt 
man das zu ſchlagende Kartenblatt hineinfallen. Bei jedem Arbeitsgang der Maſchine 
bewegt ſich nun die vordere Platte nach hinten, bis an die hintere Platte heran 
und weiter mit dieſer gegen die Stempel, dieſe, wenn nicht verriegelt, ebenfalls mit 
zurück ſchiebend. Wenn die Stempel verriegelt find, was durch Hochziehen der Fall- 
eiſen geſchieht, können ſie ſich nicht zurückſchieben und durchlochen das Kartenblatt. 

Beide Platten ſchieben ſich nun wieder vor, bis die Stempel aus der Karte 
heraus ſind und dann bewegt ſich die vordere Platte allein in ihre Anfangsſtellung. 
Dieſe Bewegung erreicht man durch ¼ Umdrehung der Kurbel c nach rechts und 
wieder retour. Durch die kleinen Zahnräder d, die in die Zahnſtangen e und diefe 
wieder an die Doppelarme k angreifen, wird die Uebertragung ermöglicht. Die 
Stempel ſind in die Löcher der Platte genau eingepaßt, vorn gehärtet und hohl⸗ 
geſchliffen, ſchneiden alſo ſehr leicht und ſauber. 

Wird die Maſchine zum Kopieren benutzt, ſo läßt man das zu kopierende Muſter 
über den Zylinder der Jacquardmaſchine laufen. Die Platinen der Jacquardmaſchine 
heben dann die Falleiſen hoch; das Ausheben der Jacquardmaſchine erfolgt durch 
den Fußtritt. Was die Leiſtungsfähigkeit anbelangt, ſo iſt ein geübter Kartenſchläger 
im Stande, bis 800 Karten per Stunde zu kopieren. Fig. 1459 zeigt eine ſolche 
Maſchine ohne Semper nur zum Kopieren. - 

Dit eine neue Karte nach einer Zeichnung anzufertigen, fo tritt die Leviererin 
in Tätigkeit. Bei Schlagmaſchinen mit Semper find die Schlagmaſchinenplatinen 
durch ſchräg geführte Schnüre (g in Fig. 1456), die zweimal über Glasrollenrahmen zum 
Schnurenkaſten geleitet werden, mit dem Semper in der Weiſe verbunden, daß von jeder 
Schnur mittels Schleife und Karabiner je eine ſenkrechte Schnur abgeht. Dieſe ſenkrechten 
Schnüre, in ihrer Geſamtheit Semper genannt, werden in 2 Teilſtäben im Kreuz 
eingeleſen. Oberhalb dieſes Kreuzes befindet ſich ein Oeffner, zwiſchen deſſen Zähne 
je ſoviel Schnüre eingelegt werden, als eines der im Patronenpapier durch ſtärkere 
Linien abgeteilten Quadrate Kettenfaden repräſentiert. 

Der Kartenſchläger (Levierer) lieſt nun in dieſe ſenkrechten Schnüre das zu 
webende Muſter in der Weiſe ein, daß er für jeden in der Patrone gezeichneten 
Schuß eine Spagatſchnur (ſtarken Bindfaden) durchzieht. Die Patrone befindet ſich 
hierbei an der vorderen Seite des vorgenannten Oeffners zwiſchen 2 Schienen feſt⸗ 
geklemmt. Häufig wird auch das ganze Muftereinlefen (Levieren) weiblichen Hilfs- 
arbeitern in häusliche Arbeit gegeben, und erſt, wenn das Muſter leviert (eingeleſen) 
iſt, die ſenkrechten Schnüre an die Karabiner gehangen. 

Beim Kartenſchlagen ſind nun 2 Perſonen nötig. Die erſte derſelben zieht die 
im Semper über einem Schuſſe (Spagatſchnur) liegenden ſenkrechten Schnüre an und 
es werden dadurch die Schlagmaſchinenplatinen gehoben. Die zweite Perſon aber 
dreht die Kurbel, wodurch zuerſt die beiden Platten einander genähert, dann aber 
beide Platten mitſammen etwa 1 em nach rückwärts bewegt werden. Jede Nadel 
(Stempel), deren Platine nicht gehoben wurde, vermag in den Ausſchnitt dieſer 
letzteren zurückzugehen und verurſacht kein Loch in der Karte, wohingegen jene 
Nadeln, deren Platinen durch das Anziehen der Schnuren gehoben wurden, nicht zu⸗ 
rücktreten können und durch den Pappendeckel (Karte) getrieben werden. 
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Der Rechen h (Fig. 1456) oberhalb der Platinen der Schlagmaſchine iſt an⸗ 
gebracht, um einem allzuhohen Heben entgegenzuwirken, dann auch, um bei ſeinem 
nach dem Schlagen jeder Karte erfolgenden Niedergange alle jene Platinen, welche 
etwa oben geblieben waren (durch Reibung oder ähnliche Umſtände hierzu veranlaßt), 
mit in ihre richtige Lage zurückzuziehen. 

Da diejenigen Schlageiſen, welche die Zapfen- und Bindelöcher auszuſtoßen 
beſtimmt ſind, jedes Kartenblatt durchlochen müſſen, ſo braucht man bei den hierfür 
beſtimmten Platinen keinen Ausſchnitt, läßt denſelben alſo hier weg und hebt dieſe 
Platinen gar nicht. " 

In neuerer Zeit liefert die Firma Liebſcher & Sohn in Großſchönau auch 
automatiſche Jacquardkarten, Schlag- und Kopiermaſchinen, welche mechaniſch be- 
trieben werden und aus Fig. 1460 erſichtlich ſind. Die Art und Weiſe des Karten- 
ſchlagens ift dabei dieſelbe wie bei den vorſtehend beſchriebenen Maſchinen mit Hand- 
betrieb. 

Die zu ſchlagenden Blätter werden bei den automatiſchen Maſchinen in einen 
Kartenbehälter eingelegt, von wo ſie durch einen ſelbſttätigen Karteneinleger Blatt 
für Blatt im geeigneten Augenblick zwiſchen die Schlagplatten der Maſchine ge— 
ſchoben werden, um da mit den nötigen Warzen-, Binde- und Deſſinlöchern verſehen 
zu werden. Das geſchlagene Kartenblatt fällt dann weiter nach unten und wird 
durch einen beſonderen Ablegemechanismus auf eine Tiſchplatte geſchoben, von wo 
die geſchlagenen Kartenblätter abgenommen werden können. 

Der Antrieb der Maſchine erfolgt durch Friktionskuppelung mit beſonderer 
Einlage und wird die Adhäſionsfähigkeit durch Federdruck bewirkt, welche durch Ver⸗ 
ſchraubung regulierbar iſt. 

Das Inbetriebſetzen geſchieht durch leiſen Fußtritt, das außergewöhnliche Still- 
halten dagegen durch den Hebel rechts der Maſchine und kann durch genannten 
Hebel dieſelbe in jeder Stellung im Moment durch leiſen Handſchlag zum Stehen 
gebracht werden, was bei vorkommenden Fällen von großem Wert iſt. Wird die 
Maſchine in Betrieb geſetzt, ſo hält dieſelbe nach Fertigſtellung einer jeden Karte von 
ſelbſt ſtill, ſoll ſie aber fortlaufend kopieren, wird nur der kleine Winkelhebel an dem 
oberen Eck der rechten Seitenwand verſchoben, was leicht und auch während des Be— 
triebes geſchehen kann. Die Maſchine läuft dann fortwährend, bis genannter Hebel 
wieder zurückgeſchoben wird und bleibt dann nach Vollendung der letzten Karte von 
ſelbſt ſtehen, wenn das Anhalten der Maſchine nicht ſchon durch den Arbeiter be- 
wirkt wurde. 

Gleichbedeutend für die Maſchine iſt auch die letzte weſentliche Neuerung „Der 
Kartenwächter“. Derſelbe bringt die Maſchine zum Stillſtand, ſobald eine 
Störung mit einer Karte eintritt, wodurch man den weſentlichen Vorteil hat, die 
Maſchine während des Betriebes verlaſſen zu können. 

Von ganz beſonderem Wert iſt ferner die durch D. R. G. M. geſchützte Vor⸗ 
richtung zum Aufdrücken der laufenden Nummern auf die Karten durch ein Numerier- 
werk mit Walzenfärbung. Es wird dadurch das Schreiben der Zahlen erſpart, und 
es werden die Karten direkt aus dem Paket auf die automatiſche Kartenzuführung 
gelegt, wodurch ſich letztere viel ſicherer ſchieben laſſen, weil ſie nicht mehr vorher 
zum Schreiben auseinander gefaltet und dadurch verbogen werden. 

Die Schiebung des Kartenhaltedrahtes erfolgt zwangsläufig durch Exzenter⸗ 
bewegung, iſt aber trotzdem auf alle Kartenbreiten leicht und bequem verſtellbar. 
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Die Kartenausſchnitte oder Linſen legen ſich alle in die angebrachte Rinne, in 
welcher ſie von ſelbſt abrutſchen und in das untergeſtellte Gefäß fallen. Auch iſt 
an der Maſchine eine Vorrichtung angebracht, damit dieſe von ſelbſt anhält, nachdem 
ſich der Automat bis auf 2 oder 3 Karten geleert hat, aber immer nach Vollendung der 
letzten Karte. Der Falleiſenrückſchlag arbeitet im gleichen Verhältnis wie bei vorerwähnter 
Kopiermaſchine für Handbetrieb. Die Leiſtungsfähigkeit der Maſchine iſt ganz bedeutend 
und ſchafft 25 bis 30 Karten pro Minute bei einem Kraftbedarf von ½ PH. 

Die Maſchine läßt ſich auch vom Semper aus in Betrieb ſetzen und zwar 
durch Zug an einer Leine, was durch einen Tritt geſchieht, worauf die Maſchine ein 
Blatt ſchlägt und dann wieder ſtill ſteht. Es iſt alſo beim Arbeiten aus dem Semper 
keine zweite Perſon zur Bedienung der Maſchine nötig. 

Um das Abhängen der einzelnen Karabinerhaken an den Sempern ſchneller aus⸗ 
zuführen, werden mitunter Semper zum maſſenweiſen Auswechſeln benutzt; die zum 
Straffziehen der Semperſchnuren erforderlichen Gegengewichte ſind allerdings infolge 
ihrer Schwere eine ſo unliebſame Beigabe, daß man vielfach auch heute noch mit 
Einzelanhänge-Karabinerhakenſemper arbeitet. Dieſe Semper ziehen ſich wunderbar 
leicht, jedoch dauert das An- und wieder Abhängen, angenommen bei 1320er Platinen, 
3 bis 5 Stunden. 

Dieſe beiden Uebelſtände gaben Veranlaſſung, nach etwas Beſſerem zu ſuchen 
und iſt es der Firma Liebſcher & Sohn, Großſchönau, endlich gelungen, den 
Reformſemper zu finden. Fig. 1461 zeigt einen ſolchen in angehängtem Zuſtande, 
während in Fig. 1462 der Semper gelöſt dargeſtellt iſt. Mit dieſem hängt man 
genau ſo ſchnell auf einen Ruck 440 Platinen an und wieder ab. wie mit dem 
früheren Gewichtsſemper, trotzdem das Ziehen eben ſo leicht geblieben iſt, wie an 
einem Karabinerhakenſemper. Der Reformſemper ſchafft alſo demnach weſentliche 
Vorteile in bezug auf Zeit und Arbeitskrafterſparnis. 

Zum Weſen des Reformſemper ſelbſt ſei hiermit erklärt, daß nicht mehr die 
nach abwärts gehenden Levierſchnuren durch Drahthaken und Sproſſenrahmel zerlegt 
werden und ſomit das Stück der oberen Längsſchnur mit den nach abwärts gehenden 
Semperſchnuren gewechſelt wird. Beim Levieren am Leviergeſtell wird nun das 
obere Führungsbrett der abwärts gehenden Schnuren zum Straffziehen verwendet 
und das obere Längsſchnurenſtück mit den Sproſſenrahmeln oben aufgelegt, ſo daß 
dadurch beim Levieren keine Störungen eintreten. 

Dieſe Semper werden in feſtem wie auch in fahrbarem Geſtell ausgeführt 
und ſind letztere gleichzeitig als Leviergeſtell zu betrachten, von welchen jedes die zum 
Verbinden nötigen Sproſſenrahmel beſitzt und nach fertig geſtellter Levierung das 
betreffende Geſtell an die Maſchine herangefahren und angehängt wird; auch können 
mehrere Geſtelle hintereinander geſchaltet werden. 

Der Reformſemper iſt alſo ein Semperwerk mit Maſſenanhängung, aber ohne 
Gegengewichte und wenn derſelbe an mech. automatiſchen Kartenſchlag- und Kopier⸗ 
maſchinen mit Numerierwerk angebracht wird, iſt ein Mann imſtande, die ganze 
Maſchine zu bedienen und aus dem Semper ſchlagen zu können. 

Kartenſchlag⸗ und Kopiermaſchinen für endloſe Papierkarten ſind ihrem Weſen 
nach den zuletzt beſchriebenen Maſchinen ſo ähnlich, daß wir nicht erſt näher darauf 
eingehen wollen. 

Früher wurden die geſchlagenen Jacquardkarten ſämtlich mit Hand eingeſchnürt; 
ſie wurden hierzu auf Rahmen aufgelegt, wie ſolche Fig. 1463 a, b, e zeigen. Bei 
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Verwendung mehrerer Perſonen (Kartenſchnürer), die gleichzeitig an einer ſolchen 
„Lage“ arbeiten, kam es häufig vor, daß die Schnüre ungleiche Spannung hatten 
und die Karte infolgedeſſen bei der Arbeit „ſchlecht ging“, denn es wurden dann 
leicht die Warzenlöcher der Karten beſchädigt. 

In kleineren Betrieben ſchnürt man wohl auch heute noch mit der Hand; alle 
größeren Kartenſchlägereien beſitzen indeſſen heute bereits die „Kartenbindemaſchine“, 
wie eine ſolche Fig. 1464 zeigt. 

Bei dieſer Kartenbindemaſchine werden die Karten, welche gebunden werden 
jollen, auf den Transporträdern auf Warzen aufgelegt und von dieſen der aus 
Nadel und Sciffchen beſtehenden Bindevorrichtung zugeführt. Ganz gleich ob die 
Karten neu find oder ſchon einige Male gebunden waren und ob die Ränder in 
Länge oder Breite ungleich ſind, die Nadeln ſtechen immer in die richtigen Binde— 
löcher, weil die Karte nicht ſich ſelbſt überlaſſen iſt, ſondern von den Warzen ſicher 
geführt wird. Der Transportmechanismus wird durch Innenlaufexzenter und Sperr⸗ 
rad fortbewegt und werden zu verſchiedenen Kartenbreiten Sperr- und Transport⸗ 
räder leicht ausgewechſelt, da jede andere Kartenſorte bezüglich der Breite auch 
andere derartige Räder bedingt. Ein ganz beſonderer Vorteil dieſer Bindemaſchine 
iſt die außergewöhnlich große Aufnahmefähigkeit der Schiffchenſpulchen, welche ſo 
viel Schnur faſſen, daß man mit gefüllten Spulen durchſchnittlich 1000 Karten binden, 
alſo etwa eine Stunde arbeiten kann, ehe die Spulen zu wechſeln ſind. Die Nadeln 
entnehmen die Faden direkt aus dem Knäuel, ſo daß im Verhältnis ſehr wenig 
durch Verbinden der abgelaufenen Schnuren hervorgerufene ſtörende Knoten in die 
Karten kommen. Das Aufrollen der Faden auf die Spulen geſchieht während des 
Schnürens vollſtändig automatiſch durch einen beſonderen Spulapparat. 

Die Maſchinen ſind für jeden beliebigen Stich verwendbar und mit einer ge— 
ſetzlich geſchützten Vorrichtung verſehen, die es ermöglicht, beim Umſtellen gleich die 
ganze Welle mit den Transporträdern aus der Maſchine herauszunehmen und eine 
andere dafür einzuſetzen, was nur wenige Minuten dauert. 

Beim Schlagen der Karten bedient man ſich auch verſchiedener Vorteile. Hat 
man z. B. auf der Klaviaturmaſchine ein Muſter in 400er Karte zu ſchlagen, deffen 
Grund in vierbindigem Schußköper, deſſen Figur in vierbindigem Kettköper ausge⸗ 
führt iſt, ſo wird es ſich vielleicht empfehlen, die Karten wie folgt zweimal in Arbeit 
zu nehmen: Man ſchlägt erſt die Grundbindung durch ſämtliche Karten und auf 
die ganze Breite derſelben durch, alſo einfache vierbindige Schußköperkarten. Dann 
löſt man den Stempel aus, welcher das „Obenliegen des Schuſſes“ bei der 1., 5., 
9. uſw. Karte betätigen würde, den man alſo nie niederdrücken würde beim Schlagen 
der Figur, und man greift dann die ganze Figur, ohne die Bindung zu berück⸗ 
ſichtigen. Für die 2., 6., 10. uſw. Karte löſt man andere Stempel aus uſw. 

8 


U 


13 uſw. für den Grund: Stempel 1 und 5 jeder Reihe geſchlagen, 


Karte 1, 5, 9, 
1 9 13 „ „ die Figur S 8 7 


. ee, 3 Ta Said 
X 2 86, 10 „ „ den Grund: i a „ geſchlagen, 
M ie „ „ die Fur: A 4 A „ M gelöſt, 
5 3, 7, 11 „ „ den Grund: i 8 „ geſchlagen, 
> 8, , „ die Figur: - 1 5 „ gelöſt, 
5 4, 8, 12 „ „ den Grun: „ 4 „ 8 „ „ geſchlagen, 
5 4, 8, 12 „ „ die Figur: 1 e „ gelbſt. 
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Auf diefe Weiſe braucht man auch die Bindung gar nicht erft in die Patrone 
zu zeichnen, ſondern gibt ſie dem Kartenſchläger nur an. 

Auch für Verdolmaſchinen (Jacquardmaſchinen mit endloſer Papierkarte) ſchlägt 
man die Karten häufig mittels der Klaviaturmaſchine für Wiener oder franzöſiſchen 
Feinſtich. Man ſchlägt dann das Muſter (nur die Figur) auf Strohdeckel (billige 
Pappen, 0,5 mm ſtark, die den Temperatureinflüſſen nicht ausgeſetzt ſind), ſchnürt 
dieſe und kopiert dann auf der Verdolſchlagmaſchine um. Auf der Schlagmaſchine 
ſteht dann außer der Feinſtich⸗Jacquard⸗ auch eine Verdol⸗Jacquardmaſchine und 
dort wird die Abbindung aufgelegt; öfters wird auch die Verdolkarte zweimal durch⸗ 
geſchlagen: das erſtemal für die Figur, das zweitemal für die Bindung. 

Die Beſtrebungen, an Stelle des Leſens (Levierens) der Zeichnung die Binde- 
punkte durch Photographie zu fixieren (Syſtem Szeepanik), haben bisher zu keinem 
greifbaren, günſtigen Reſultate geführt, ebenſowenig das Ableſen der Zeichnungen 
durch elektriſchen Strom. Immerhin werden dieſe Verſuche von vielen Fachmännern 
fortgeführt und iſt es nicht ausgeſchloſſen, daß hierdurch einmal eine bedeutende 
Vereinfachung und Verbilligung des Kartenſchlagens entſtehen kann. 


Kalkulation. 


Unter Kalkulation verſteht man in der Weberei die Ausrechnung des Selbſt— 
koſtenpreiſes, zu welchem der Fabrikant in der Lage iſt, die Ware herzuſtellen. Hierzu 
iſt vor allen Dingen nötig, daß er verſteht, die Menge des zu verwendenden Mate— 
riales in Kette und Schuß zu beſtimmen, daß er über die Koften der Vorarbeiten, 
den Nutzeffekt der Maſchinen, die zu zahlenden Weblöhne, Appreturkoſten uſw. unter⸗ 
richtet iſt. Bei manchen Stoffen iſt es auch nötig, daß er das Gewicht derſelben 
pro Meter oder Quadratmeter berechnen kann. 

Die diesbezüglichen Berechnungen ſollen in nachfolgendem gelehrt werden. 

Erwähnt ſei, daß wir hinſichtlich der Garnpreife und der Löhne natürlich nur 
Durchſchnittswerte einſetzen können, die bei der mannigfach wechſelnden Konjunktur 
eben nur als Beiſpiele gelten ſollen. 


Die Berechnung des zu einer Kette nötigen Materiales. 


Wenn wir in einer Ware in einem Zentimeter 20 Kettenfaden finden, ſo er— 
halten wir die Einſtellung, wenn wir dieſe Fadenzahl per 1 em mit der ebenfalls 
in Zentimetern angegebenen Stoffbreite multiplizieren. Wäre z. B. jene Ware 72 em 
breit, fo betrüge die Einſtellung 20 x 72 — 1440 Kettenfaden. 

B. B. Eine Ware enthält in 1 cm 35 Kettenfaden und ift 110 em breit, wie 
hoch ift die Einſtellung? 

35 * 110 = 3850 Faden find zu ſcheren. 

8. B. Eine Ware enthält in 1 em 22 Kettenfaden und fie ift 95 em breit, 
wie hoch iſt die Einſtellung? 

22 x 95 — 2090 Faden müſſen wir feren. 

Wenn die Kette auf den Baum gewickelt, alſo ein Faden genau ſo lang wie 
der andere iſt, müſſen alle Faden zuſammen ſovielmal länger wie der einzelne Faden 
ſein, als die Kette eben Faden enthält. 

3. B. Wir finden in einer 84 em breiten Ware per 1 em 21 Kettenfaden, 
haben alfo eine Kettenſtellung von 21 x 84 — 1764 Faden; wenn wir nun die Kette 
200 m lang ſcheren, brauchen wir 1764 x 200 = 352800 m Garn. 

3. B. Ein Stoff ift 72 em breit und enthält in 1 em 24 Kettenfaden; die 
Kette ſoll 105 m lang werden; wieviel Meter Kettengarn brauchen wir? 

72 x 24 — 1728 Kettenfaden x 105 m Länge = 181440 m Garn brauchen wir. 

3. B. Eine Ware ift 95 em breit und enthält in 1 em 26 Kettenfaden, die 
Kette foll zu dieſem Stoffe 124 m lang werden; wie viele Meter Garn brauchen 
wir dazu? 

95 x 26 x 124 — 306280 m Garn. 

Um nun zu finden, wie viele Strähne von der zu der betreffenden Kette ver- 
wendeten Garnſorte wir brauchen, müſſen wir die Meterzahl Garn, die wir benö⸗ 
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tigen, durch jene Zahl dividieren, welche uns angibt, wie viele Meter ein ſolcher 
Strähn lang iſt. 


Ein Strähn Baumwollgarn ift 768 m lang 
d = Qeinengarn T AST 
n " ſächſ. Wollgarn * 452 " "n 
" " Kammgarn " 1000 " " 

" * Ramie " 1000 * " 
" " Chappe n 1000 " "n 


x „ Otrganzin od. Trame 
7 „ engl. Weft od. Mohair „ 512 „ 
n Jute „ 1372 „ 

Wir können aber mit dieſen Zahlen nicht rechnen, denn wir wiſſen, daß beim 
Spulen, Scheren, Weben uſw. Abfall entſteht. In einer gut geleiteten Fabrik wird 
wenig Abfall entſtehen, in einer Fabrik aber mit weniger ſtrenger Aufſicht mehr 
Abfall. Bei der Handweberei kommt auch das ſogenannte Metzen (Stehlen) in Be⸗ 
tracht. Es iſt nun Sache der praktiſchen Erprobung durch den Fabrikant, wie lang 
er einen Strähn rechnen darf. Ein Strähn 20er Water läuft z. B. in der Regel 
länger als ein Strähn 4er Mule. In einer Fabrik wird man z. B. einen Strähn 
Baumwollgarn zu 740 m rechnen können, in der anderen Fabrik nur zu 710 m, ja 
in einer und derſelben Fabrik wird man 20er Water aus der einen Spinnerei mit 
730 m rechnen können, einen Strähn 20er Water aus der anderen Spinnerei aber 
nur mit 700 m. 

Zwirn wird durch das Zuſammenzwirnen an und für ſich ſchon kürzer. Zwirnt 
man beiſpielsweiſe 2 Strähn à 768 m 20er Water zuſammen, ſo erhält man 1 Strähn 
20/2 = 10er Zwirn, welcher jedoch nicht mehr 768 m lang ift. Würde man jedoch 
(was aber nicht geſchieht) dieſen Strähn Zwirn 768 m lang machen, fo würde fein 
Gewicht mit der Nummer des Garnes nicht mehr übereinſtimmen. 

Hingegen iſt der Abfall bei Zwirnen während dem Spulen, Scheren, Weben 
uſw. weniger groß. 

Für unſere nachfolgenden Betrachtungen müſſen wir natürlich mit Durch⸗ 
ſchnittswerten rechnen und ſo werden wir denn in unſeren Berechnungen annehmen: 

Ein Strähn Baumwollgarn (1 Schneller) zu 730 m, 


A a Baumwollzwirn zu 720 m, 
1 15 Leinengarn - zu 2600 m, 
s „ Kammgarn, Ramie und Chappe zu 950 m, 
ei 50 ſächſ. Wollgarn zu 425 m, 
A 1 engl. Weftgarn und Mohair zu 480 m, 
y „ Jutegarn zu 1300 m, 
P „ Otrganzin oder Trame zu 8550 m, 
„ Gebind Leinen oder Jutegarn zu 260 m. 


Iſt die Länge der Kette nicht angegeben, ſondern nur die Länge der Ware, ſo 
muß man die Kettenlänge durch Schätzung oder Berechnung beſtimmen. Dies er— 
fordert ein gut Teil praktiſche Erfahrung; die Kettenlänge iſt größer als die Waren- 
länge, weil die Kettenfäden durch die vielfachen Biegungen, welche ſie bei der Um⸗ 
ſchließung des Schuſſes machen müſſen, ſowie durch die Walke und andere Einflüſſe, 
verkürzt werden. Dieſes Einarbeiten der Kette iſt ein Punkt, über den ſich keine 
beſtimmten Regeln aufſtellen laſſen; der Vorgang iſt von zu vielem abhängig; etwas 
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mehr oder weniger Spannung bedingt ſchon ein größeres oder geringeres Einarbeiten. 
Hier iſt eben nur die praktiſche Erfahrung maßgebend. Bei ordinären ungewalkten 
Geweben nimmt man je nach der Dicke des Stoffes die Einarbeitung der Kette ge- 
wöhnlich mit 2 bis 7 Prozent an. 

Im allgemeinen verfährt man bei ungewalkten Stoffen auf folgende Weiſe, 
um die Länge der Kette möglichſt genau zu finden: Man mißt ein Stück Ware 
(vielleicht 10 em) und zieht dann aus demſelben einen Faden heraus, welcher das 
ganze Stückchen in gerader Richtung durchlaufen iſt. Dieſen ſpannt man ſo ſtraff, 
als man glaubt, daß derſelbe in der Kette geſpannt geweſen ſei (dehnt ihn alfo 
nicht, ſondern ſtreicht ihn nur ſo weit aus, daß er von den Krümmungen, die er 
um den Schuß machen mußte, befreit wird), mißt ihn und ſucht aus dem Verhältnis 
dieſer beiden Längen die Länge der Kette. Hätten wir z. B. eine Ware von 100 m 
Länge zu liefern, und ein aus der uns vorliegenden Stoffprobe, welche 10 em hoch 
und 10 em breit iſt, gezogener und angeſpannter Kettenfaden wäre 10,7 em lang, 
ſo muß die Kette um ſo viel mal 10,7 em lang geſchert werden, als die Warenlänge 
größer als 10 cm iſt. 

100 m = 10000 em Ware: 10 = 1000. = 497° 107) 
1000 x 10,7 em = 10700 em oder 107 m. 1007 #7 

Die Kette müßte mithin bei dem angegebenen Beiſpiel 107 m lang gefchert werden. 

Wäre die Stoffprobe aus einem leinwandbindigen groben Jutegewebe, fo 
würden wir, je nach unſeren Erfahrungen, die uns in derartigen Artikeln vielleicht 
zur Seite ſtehen, etwa 5 Prozent zuſchlagen, und alſo eine Kette, aus welcher 100 m 
Ware gewonnen werden ſollen, 105 m lang ſcheren. 

Aus vorſtehendem geht hervor, daß man die Länge der Kette aus einem Stück 
Ware zwar annähernd beſtimmen, doch nie genau berechnen kann. Eine annähernde 
Beſtimmung iſt es auch, wenn der Weber aus der Art der Fadenverfilzung, aus dem 
größeren oder geringeren Grade des Ineinanderſchlingens der Fäden (natürlich nur 
bei wollenen Stoffen) auf den Grad der Walke und damit auch auf die Länge der 
Kette ſchließt. 

Je ſtärker, ſtraffer die Kette geſpannt iſt, deſto weniger beträgt die Längen⸗ 
Einarbeitung, deſto mehr alſo die Einarbeitung des Schuſſes; umgekehrt bewirkt loſe 
Spannung der Kettenfäden eine breitere, aber kürzere Ware. 

3. B. Ein Stoff enthält in 1 em 20 Faden Kette und zwar Baumwollgarn 
Nr. 24 und ift 72 em breit, die Kette foll 100 m lang werden; wieviel Garn brauchen 
wir dazu? 

20 x 72 = 1440 Faden Einſtellung, 1440 x 100 m Kettenlänge = 144000 m 
Garn, 144000 : 730 — 197 Strähn und 190 m. 

Da nun 1 Pfund 24er Water 24 Strähne hat, fo brauchen wir zu dieſer 
Kette 197: 24 — 8 Pfund, 5 Strähn und 190 m Garn. ; 

8. B. Eine Ware enthält in 1 em 26 Faden Kette. Die Kette beſteht aus 
Leinengarn Nr. 40 und ſoll 204 m lang geſchert werden; die Ware iſt 85 em breit; 
wieviel Leinengarn brauchen wir? 

26 x 85 x 204 — 450840 m Garn. Ein Gebind Leinengarn hat 260 m, alfo 
brauchen wir 450840 : 260 — 1734 Gebinde. (1 Strähn hat 10 Gebind — 173,4 
Strähne). Da 1 Pfund 40er Leinengarn 40 Gebinde hat, jo brauchen wir 1734: 40 
— 43 Pfund, 14 Gebinde. 
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Z. B. Ein Stoff hat in 1 em 26 Faden Kammgarn Nr. 78/2 zur Kette, ift 

114 em breit und die Kette foll 150 m lang geſchert werden; wieviel Garn brauchen wir? 

26 x 114 x 150 = 444600 : 950 — 468 Strähne. 1 kg Nr. 78/2 hat 39 Strähne, 
mithin brauchen wir 468 : 39 — 12 kg Kammgarnzwirn. 
= 114 x< 150 12 K \ 
950x390 8. 

3 B. Eine Ware enthält in 1 cm 26 Kettenfaden Baumwollgarn (Water) 

Nr. 32. Die Ware iſt 96 em breit, die Kette wollen wir 248 m lang ſcheren, wie— 

viel Garn brauchen wir? 


e gaT S608 To! 


730 
alſo rund 848 Strähn oder, da 1 Pfund 32er Water 32 Strähne hat, 
848 opi 
37 26t Pfund. 


Z. B. Ein Kammgarnſtoff mit 110 cm Breite enthält in 1 cm 24 Faden 
Kammgarnzwirn Nr. 64/2; wir wollen die Kette 132 m lang ſcheren; wieviel Garn 
wird gebraucht? 
24 x 110 x 132 
z 950 


Nr. 64/ = 11 kg 15 Strähne. 


Auf diefe Weiſe läßt 110 jede Kette leicht . Man kann ſich indeſſen 
auch hierbei verſchiedene Vorteile herausſuchen. Wenn z. B. jemand eine Ware er— 
zeugt, die immer 84 em breit verlangt wird und er nimmt ſtets eine Kettenlänge 
von 100 m als Grundlage für ſeine Berechnungen an, ſo wird er bei Verwendung 
von 20er Water brauchen: 

bei 20 Faden per 1 em: 20 x 84 x 100 


= 366 Str. 780 m oder rund 367 Str. Da von Kammgarnzwirn 


— 11,50 Pfund, 


730 x 20 
bei 22 Faden per 1 cm: 22 * 84 100 S 
130 20 12,65 Pfund, 
bei 24 Faden per 1 cm: 24 * 84x100 ž 9 
10 20 13,80 Pfund. 


Es braucht nun aber nicht immer die ganze Rechnung durchgeführt zu werden, 
ſondern man kann ſich den Teil der Rechnung, der immer derſelbe bleibt, alſo 
s Aon vorher ausrechnen. Das macht in unſerem Falle 760 20 

Will man nun die nötigen Pfunde für eine beſtimmte Stoffdichte ausrechnen, 
braucht man nur mit der Fadenzahl per 1 em zu multiplizieren, z. B. 

bei 20 Faden per 1 em: 20 x 0,575 = 11,5 Pfund, 
Pr „ 1 „ 22 0,575 1265 Pfund, 
„ 24 „ „ 1 „ 24 0,575 13,8 Pfund. 

Oft rechnet man auch die Garne mit ihrer Soll-Länge (Baumwolle 768 m 
Kammgarne 1000 m uſw.) und ſchlägt die Abfallprozente am Schluß zu. 

Z. B. Zu einem Herren⸗Rockſtoff in der Breite von 136 em und der Länge 
von 115 m wird Kammgarn Nr. 48 zweifach (24000 m pro Kilo) verwendet. 1 em 
Ware enthält 24 Kettenfäden, im Schermuſter wechſeln 2 Faden ſchwarz und 2 Fäden 
dunkle Melange miteinander ab. Wieviel Kettgarn wird zu der Ware gebraucht 


— 0,575 aus. 


U 


— 


wenn ein aus einem Stück Ware von 10 em gezogener Kettenfaden in geſpanntem 
Zuſtande 108 mm mißt? 

115 m = 11500 em: 10 = 1150 x 108 — 124200 mm oder 124 m Kettenlänge. 
Warenbreite 136 em x 24 Kettenfäden pro 1 cm = 3264 Kettenfäden. 3264 x 124 
= 449576 m Garn find nötig. 

Schermuſter: 2 ſchwarz 
2 dunkle Melange 

14 Fäden im Muſter 
449376 m: 4 112344 
112344 x 2 — 224688 m ſchwarzes Kettengarn und 
112344 2 — 224688 m dunkel meliertes Kettengarn wird zur Kette gebraucht. 
224688: 1000 — 224 Strähn und 688 m, zuzüglich 3 Prozent Abfall — 

8 „ 740 E 
Summa 231 Strähn oder: 24 9 kg, 15 Strähn und 248 m Garn 
wird von jeder der beiden Farben zu rechnen ſein. 


Die Berechnung des Schuſſes. 

Um die Menge des zu einem Stoffe notwendigen Schuſſes berechnen zu können, 
müſſen wir zuerſt die Fachlänge oder Kammbreite der Ware ſuchen. Bekanntlich ift 
die Kette ſtets etwas breiter im Stuhl eingeſtellt, als die Ware werden ſoll, da man 
den Einwirkungen des Schuſſes und der Bindung Rechnung zu tragen hat. Durch 
die mehr oder weniger ſtrenge Abbindung wird der Schußfaden, der urſprünglich in 
gerader Linie in das offene Fach eingetragen wurde, gezwungen, fih um die Ketten- 
fäden zu krümmen und zu ſchlingen, ſobald das Fach geſchloſſen und ein neues Fach 
geöffnet wird. Wenn wir einen Schußfaden aus einem fertigen Gewebe heraus— 
ziehen, ſo werden wir ſtets noch dieſe Krümmungen vorfinden. Nach geſchloſſenem 
Fach kann der Schußfaden aber kein Material mehr von der Schußſpule nachziehen, 
und jo muß er, um die gebotenen Krümmungen ausführen zu können, eine Bu- 
ſammenziehung der Kettenfäden bewirken, die man Einarbeitung nennt. Iſt der 
Schuß weich und dehnbar, ſo wird er natürlich in der Lage ſein, eine mäßige Aus⸗ 
dehnung zum größten Teile ſelbſt tragen zu können und ſo die Einarbeitung gering 
werden. Anders verhält es ſich hingegen bei Eintragung von grobem und hartge- 
färbtem Garn. Dieſes kann ſich nicht ſelbſt ausdehnen, es muß jede, auch die kleinſte 
Krümmung der Warenbreite abgewinnen und dieſelbe verringern. Auch die Spannung 
des Schuſſes im Webſchützen hat Einfluß auf die Warenbreite. Ein locker einge⸗ 
tragener Schuß kann eher eine Krümmung vertragen als ein ſolcher, der ſchon bei 
der Eintragung ſtraff geſpannt wurde. Die Bindung hat inſofern Einfluß, als der 
Schuß ja z. B. bei 8bindigem Atlas erft auf jeden achten Faden, bei Leinwand da- 
gegen ſchon auf jeden zweiten Faden eine Biegung zu vollführen hat. 

Genau berechnen läßt ſich die Schußlänge oder Fachbreite nicht, auch hier iſt, 
wie bei der Kettenlänge, nur die praktiſche Erfahrung maßgebend. Bei gewöhnlichen 
glatten Geweben kann man je nach der Stärke des Schuſſes, der Kettenfäden, ſowie 
der Einſtellung der Kette, ferner je nachdem der Schuß trocken oder naß eingeſchlagen 
wird (bei naſſem Schuß iſt die Spannung und damit auch der Einzug größer), auf 
eine Einarbeitung von 4 bis 10 Prozent rechnen. Bei größeren Warenbreiten wird 
dieſer Prozentſatz natürlich geringer, bei ſchmalen Stoffen größer. 
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Man kann die Schußlänge indeſſen annähernd auch auf folgende Art berechnen: 
Man zieht, wie dies in ähnlicher Weiſe ſchon bei der Kettenberechnung angegeben 
wurde, aus einem abgemeſſenen Stück Ware einen Schußfaden heraus, ſpannt dasſelbe 
bis zur Ausgleichung der Krümmungen an, und mißt es nochmals, worauf man 
ſich aus dem Verhältnis dieſer beiden Längen die Blattbreite oder Fachlänge berechnet. 
Genau kann dieſe Berechnung aber nicht werden, da ein klein wenig oder mehr Anſpan⸗ 
nung bei der Berechnung für die ganze Stoffbreite gleich einige Zentimeter ausmacht. 

Bei gewalkten Stoffen endlich iſt die Beſtimmung der Fachbreite oder Schuß⸗ 
länge eine noch ſchwierigere; hier hat man außer der beim Weben ſtattfindenden Ein⸗ 
arbeitung auch noch das während des Walkprozeſſes ſtattfindende Einlaufen der 
Ware zu berückſichtigen, und dies iſt je nach dem Artikel, ſowie nach der Einſtellung, 
ſehr verſchieden. Gewöhnliche Tuch- und Buckſkinſtoffe walkt man bis auf etwa 
84 Prozent ihrer Lodenbreite, feinere, geſchloſſenere Waren mehr (bis zu 50 Prozent), 
andere wieder weniger. Mancher Fabrikant ſtellt die Ware im Stuhle ſehr breit 
ein und walkt viel, andere wieder ſtellen dieſelbe Ware mit derſelben Fadenzahl im 
Webſtuhle auf eine geringere Breite ein und walken nur wenig. (Durch allzuvieles 
Walken wird der Stoff leicht ſteif und brettig.) Der Praktiker muß hier aus dem 
Grade der ſtattgefundenen Verfilzung auf die Fachbreite ſchließen, eine genaue Be⸗ 
rechnung iſt nicht möglich. 

Haben wir die Kammbreite beſtimmt, fo zählen wir, um das Schußmaterial 
zu berechnen, zunächſt die Anzahl Schüſſe, welche in einem beſtimmten Stück der 
Ware, z. B. in 10 em, enthalten ſind. Dieſe Schüſſe per 10 em multiplizieren wir 
mit 10 und erhalten nun die Anzahl Schuß per 1 m der Ware. Hätten wir die 
Schüſſe nur per 1 em gezählt, ſo müßten wir natürlich mit 100 multiplizieren, um 
die Anzahl per 1 m zu finden. 

Dieſe Zahl (Schuß per 1 m) multiplizieren wir mit der in Metern angegebenen 
Stofflänge und finden ſo die Anzahl der Schüſſe, die überhaupt in der Ware ſind. 
Jeder dieſer Schüſſe iſt aber ſo lang als die Kammbreite groß iſt und wenn wir 
daher die Geſamtzahl der Schüſſe mit der in Metern angegebenen Kammbreite 
multiplizieren, ſo finden wir, wie viele Meter Garn wir an Schuß zu der verlangten 
Ware brauchen. 

Dieſe Meterzahl dividieren wir nun, wenn der Schuß Baumwolle war, durch 
730, oder, wenn der Schuß Kammgarn war, durch 950 und finden die Anzahl der 
nötigen Strähne, die wir dann in bereits beſprochener Weiſe zu Pfunden oder Kilo- 
grammen umrechnen. 

3. B. Eine Ware ift 84 em breit und 100 m lang. Schuß⸗Mule Nr. 16. 
Wir haben ein Stückchen des Stoffes hier von 10 em Breite und 4 em Länge. Der 
Schuß iſt alſo im Stoff 10 em lang und wenn wir einen Faden herausziehen, glatt 
ſtreichen und meſſen, jo finden wir ihn 10½ em lang. Wir zählen in dem 4 em 
hohen Stückchen Ware 82 Schuß. Wieviel Schußmaterial brauchen wir? 

In 4 cm 82 Schuß, 4 em find der 25. Teil von 1 m, alfo in 1 m 82 x 25 
= 2050 Schuß. Die Ware ift 100 m lang, wir haben alfo im ganzen 2050 >x< 100 
— 205000 Schußfäden. 

Der Schuß war im Stoff 10 em lang und ausgezogen 10% em; die Ramm- 
breite betrug alſo für 84 em Stoffbreite 


8105. _ 989 rund 88 cm. 
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Es ift jeder der 205000 Schußfaden 88 em oder 0,88 m lang und wir brauchen 
mithin 205000 x 0,88 = 180400 m Schußgarn. 
Ein Strähn 16er Mule ift zu berechnen mit 730. m, wir brauchen alfo 
180400 : 730 = 247 Str. 90 m. 
Da 1 Pfund 16er Mule 16 Strähne hat, fo find dies 247: 16 = 15 Pfund, 
7 Str. 90 m Schußverbrauch. 
3. B. Eine Ware, 72 em breit, Kammbreite 76 em, hat in 10 em 132 Schuß 
Baumwollgarn Nr. 10. Wieviel Schuß brauchen wir zu 100 m Ware? 
rorem = 132 Schuß, 
1320 Schuß, 
132000 Schuß, Kammbreite 76 em, 
alle Schüſſe 132000 x 0,76 — 100320 m lang. 
100320 : 730 — 137 Strähn, 310 m. 
(0 OR O8 157 Greg, 510 m.) 
Ein Pfund 10er Mule hat 10 Strähne, alfo brauchen wir 
137: 10 = 13 Pfund, 7 Str. und 310 m Garn. 
3. B. Eine Ware, 120 em breit, Kammbreite 124 em und 150 m lang, ent⸗ 
hält per 10 em 284 Schuß Baumwollgarn Nr. 30; wieviel Schußmaterial brauchen 
wir dazu? 


5 
IM] 


per 10 cm 284 Schuß, 
per Im 2840 Schuß (284 10), 
per 150 m 426000 Schuß (284 x 10 x 150). 
Jeder Schuß iſt 1,24 m (Kammbreite) lang, folglich brauchen wir 528240 m 
Garn. 
(284 x 10 x 150 x 1,24 = 528240.) 
Einen Strähn Baumwolle berechnen wir zu 730 m, alfo brauchen wir 528240: 
730 — 723 Strähn, 450 m. 
(0 ONE — 798 Strühn, 450 m.) 
Ein Pfund Baumwollgarn Nr. 30 hat 30 Strähne, das ergibt: 723:30 — 24 
Pfund 3 Strähne 450 m. 
3. B. Ein Gewebe, 140 m lang, 60 em breit, Kammbreite 62 em, enthält in 
10 em 132 Schuß 6er Mule. Wieviel Schußgarn brauchen wir? 
132 >< 10 >< 110 < 062 L 156 Strähn, 696 m, 
oder (156: 6 — 26) — 26 Pfund, 696 m. 
3. B. Ein Gewebe, 90 em breit bei 94 em Kammbreite und 175 m Länge, 
enthält in 1 em 29 Schuß Baumwollgarn Nr. 32; wieviel Schußgarn brauchen wir 
dazu? 


29 >< 100 >x< 175 >< 094 L 653 Strähn, 360 m, 
oder (653: 32 = 20) = 20 Pfund, 13 Strähn, 360 m. 
Z. B. Ein Stoff ift 100 m lang, 78 em breit, die Rammbreite beträgt 83 em, 
in 10 em des Stoffes finden wir 252 Schuß Leinengarn Nr. 60. Wieviel Schuß⸗ 
material wird gebraucht? 
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In 10 em 252 Schuß, 
En 2520 „ 
„ 100 m 252000 „ . Jeder Schuß ift 83 em lang, 
folglich brauchen wir (252000 x 0,83) = 209160 m Garn. Ein Gebind Leinengarn 
berechnen wir mit 260 m, wir brauchen alfo 209 160: 260 — 804 Gebinde und 120 m 
Leinengarn, rund 805 Gebinde oder 80½ Strähn. Da ein Pfund 60er Leinengarn 
60 Gebinde hat, benötigen wir 805: 60 — 13 Pfund und 25 Gebinde zum Schuß. 
252 x 10 x 100 x 0,83 
ee ee Pfund.) 

3. B. Eine Ware ift 84 em breit (Kammbreite 89 em), 132 m lang und ent- 
hält per 10 cm 328 Schuß Kammgarn Nr. 36. Wie groß ift der Schußgarnverbraud? 
10 em 328 Schuß, 

lm 3280 
132 m 432960 „ 
432960 x< 0,89 = 385335 m Schußgarn. 
Ein Strähn Kammgarn wird berechnet mit 950 m, wir brauchen alfo 385335: 
950 = 405 Strähn, 585 m, rund 406 Strähn oder (406:36) = 11 kg, 10 Strähne. 
328 x 10 x 132 x 0,89 N 
( r 
Z. B. Ein Stoff, 140 em breit und im Loden, alfo vom Stuhl 165 em breit 
mit einer Kammbreite von 170 em (mithin ein gewalkter Stoff) enthält per 10 em 
204 Schuß ſächſiſches Streichgarn (Wolle) Nr. 11. Wieviel Schuß brauchen wir zu 
75 m Ware? 
204 x< 10 x 75 x 1,7 = 260100 m Garn. Ein Strähn ſächſiſches Streichgarn 
wird berechnet mit 425 m, wir brauchen alfo 260100: 425 — 612 Strähn oder, da 
1 Pfund 11er Streichgarn 11 Strähne hat, 612:11 = 55 Pfund und 7 Strähne. 


204x 10x 75 170 
( 425x11 Tr ) 


Die Berechnung mehrfarbiger Ketten. 


Haben wir eine gemuſterte Kette zu berechnen, alſo zu beſtimmen, wieviel Garn 
in jeder Farbe gebraucht wird, ſo zählen wir uns zunächſt das Schermuſter aus. 
Nach demſelben Verhältnis, wie im einzelnen Schermuſter die Farben zueinander 
ſtehen, werden auch die Strähne in den einzelnen Farben gebraucht werden. 

3.8. Eine Kette ift 125 m lang und enthält 3600 Faden Baumwollgarn 
Nr. 32. Wir brauchen mithin zu der ganzen Kette 125 >x< 3600 — 450000 m Garn. Wenn 
wir nun die Kette 2 rot, 2 roſa ſcheren würden, ſo brauchten wir zu jeder der beiden 
Farben die Hälfte des geſamten Garnmaterials, alfo 450000: 2 = 225000 m. 

Wäre das Schermuſter 4 Faden groß, alſo etwa 1 rot, 1 roſa, 1 lichtblau, 
1 dunkelblau, ſo würden wir in jeder dieſer 4 Farben den vierten Teil brauchen, 
alfo 450000: 4 = 112500 m. 

Wenn wir ſcheren würden: 2 rot, 3 roſa, ſo hätte das Schermuſter zuſammen 
5 Faden und wir würden 7/8 des geſamten Garnbedarfes an rot und ½ an rofa 
brauchen, das ſind . 


BD: mx: _ 180000 m rot und 3% 5 >< 3 _ 970000 m roja. 
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Wir finden alſo die Anzahl der Meter Garn, die wir für jede einzelne Farbe 
brauchen, wenn wir die Geſamtſumme der zu der verlangten Kette nötigen Meter- 
zahl durch die Summe des Schermuſters dividieren und das Reſultat mit der Summe 
jeder einzelnen Farbe im Schermuſter multiplizieren. 

Z. B. Eine Kette ift 150 m lang und hat eine Einſtellung von 2400 Faden 
20er Water. Wir brauchen an Kette 150 2400 — 360000 m Garn; das Scher— 
muſter iſt folgendes: 

4 rot 
2 blau, 
3 weiß, 
9 Faden. 
In die einzelnen Farben verteilt, ergibt ſich ein Bedarf an: 
rot: * = 160000 m, 
ri — 80000 m, 


360000 x 3 
9 


blau: 


weiß: — 120000 m, 
oder das Schermufter in derſelben Kette wäre folgendes: 
20 rot, 
4 weiß, 
4 blau, 
4 weiß, 
10 ſchwarz, 
6 roſa, 
10 ſchwarz, 
4 weiß, 
62 Faden. 
Das Muſter iſt alſo 62 Faden groß und es ſind von dieſen 62 Faden 20 rot, 
12 weiß, 6 rofa, 4 blau und 20 ſchwarz. 
Wir brauchen: 


— — 116129 m rot. 
an — 116129 m ſchwarz. 
N — 34839 m roſa. 
on >x< 4 23226 m blau. 
u — 69677 m weiß. 


3. B. Zu einem Herren-Rockſtoff in der Breite von 136 cm und der Länge 
von 115 m wird Kammgarn Nr. 48/2 (24000 m per Kilo) verwendet. Ein Zentimeter 
der Ware enthält 24 Kettenfaden, im Schermuſter wechſeln 2 Faden ſchwarz und 
2 Faden dunkle Melange miteinander ab. Wieviel Garn wird zu jeder Farbe ge— 
braucht, wenn ein aus einem Stückchen Ware von 10 em gezogener Kettenfaden 
10,8 em mißt? 
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115 m = 11500 em: 10 — 1150 x 10,8 = 12420 cm S 124 m Kettenlänge, 
Warenbreite 136 x 24 Kettenfaden = 3264 Faden Einſtellung. 3264 x 124 = 
404736 m Garn find nötig. 

Schermuſter: 2 ſchwarz, 
2 melange, 
4 Faden im Muſter. 

404736: 4 = 101184 m Garn per 1 Muſterfaden. 101184 >x 2 — 202368 m 
ſchwarzes Kettengarn und 101184 x 2 = 202368 m meliertes Kettengarn wird gebraucht, 

202368 

950 

Z. B. Ein baumwollener Futterſtoff, 78 em breit, 150 m lang, enthält per 
1 em 24 Kettenfaden Nr. 30, die Einarbeitung beträgt 5%, das Schermuſter ift folgendes: 

1 Faden rot, 


— 213 Strähn, 18 m in jeder der beiden Farben. 


30 „ braun, 
bla 
Di dein 
1 5 ot. 

30 „ braun, 
1 K rot, 

1 „ blau, 
„ weiß, 


68 Faden im Mufter. 

Wieviel wird von jeder Farbe an Kette gebraucht? 

Dichte 24 * 78 em Breite = 1872 Faden, Warenlänge 150 m und 5% Ein- 
arbeitung = 157,5 m Kettenlänge. ; 

1372 x 157,5 = 294840 m Kettengarn. 294840 :68 m = 4336 m per 1 Muſter⸗ 
faden. 

Wenn wir die einzelnen Farben in obigem Schermuſter zuſammenzählen, fo 
ſehen wir, daß wir im ganzen 60 braune, 3 blaue, 3 rote und 2 weiße Faden in 
demſelben haben. Wir müſſen alſo die Zahl 4336 nacheinander mit dieſen Faden⸗ 
ſummen multiplizieren und ſehen, daß wir 

4336 > 60 — 260160: 730 — 356 Strähn, 280 m braunes, 

4336 x 3—= 13008: 730 = 17 Strähn, 598 m blaues, 

4336 x 3—= 13008: 730 — 17 Strähn, 598 m rotes, 

4336 x 2— 8672: 730 = 11 Strähn, 642 m weißes 
Kettengarn brauchen. 

In Muſtern, welche Faden von zweierlei Material enthalten, geſchieht die 
Teilung und Berechnung nach demſelben Prinzip. 

3. B. Ein Hoſenſtoff, 140 em breit, 95 m lang, enthält 27 Faden per 1 em. 
Die Länge des uns vorliegenden Muſters ift 19 em. Der ausgeſtreckte Kettenfaden 


ucı. 95 * 20 
mißt 20 em, die Kettenlänge beträgt mithin > 19 —= 100 m. 
Das Schermuſter ift folgendes: 
3 Faden ſchwarz Kammgarn 
1 Baumwolle 
" " 3 
197 „ Kammgarn moat 


Shams, Weberei. 25 
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1 Faden rot Kammgarn 
1 „ créme Kammgarn 2 
1 „ weiß Baumwolle f HEL 
H créme Kammgarn 
eit Kammgarn 
18 Faden im Schermuſter. 
Die Kette beſteht aus Kammgarn Nr. 44/2 (22000 m per kg) und Baumwoll⸗ 
zwirn Nr. 32/2 (16 Strähne per Pfund). Breite 140 em x 27 Faden per 1 em 
= 3780 Faden Einſtellung = 100 m Kettenlänge — 378000 m Kettengarn werden 
gebraucht. 


378000: 18 = 21000 m per 1 Muſterfaden. 


eL = 132 Strähn, 600 m ſchwarz Kammgarn 
u = 88 Strähn, 400 m creme Kammgarn. 
nn = 66 Strähn, 300 m rot Kammgarn. 
ur = 58 Strähn, 240 m weiß Baumwollzwirn. 
en = 87 Strähn, 360 m ſchwarz Baumwollzwirn. 


3. B. Ein Baumwollflanell ift 78,5 em breit und 100 m lang; die Ramm- 
breite ſchätzen wir auf 83 cm, die Kettenlänge auf 105 m. Das Material der Kette 
iſt 29er Water, das des Schuſſes Ser Mule. 

Wir haben folgendes Schermuſter: 

4 Faden blau 


16 „ gelb 
0. 

IOS te 
„% or 

10 „ 2r0la 
E „ ot 

gelb 
r ban 

18 bedruckt 


90 Faden im Muſter. 
Zu ſcheren iſt wie folgt: 20 Faden weiß Leiſte. 

27 Muſter à 90 Faden. 
Vom 28. Muſter die erſten 52 Faden, alſo noch 


4 Faden blau, 10 Faden roſa, 

1 „ geld e 
0. Dann wieder 

N brboöſa 20 Faden weiß Leiſte. 
4 rot, s 


Einſtellung: 90 x 27 und 52 Faden, ferner die Leiſte = 40 Faden = 2522 Faden. 


Dichte per 10 em: 5 — 321 Kettenfaden. 
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Da die Leiſte zweifädig per Helfe eingezogen wird und alſo noch einmal ſo 
dicht im Stoff ſteht als die anderen Faden, ſo kann man eigentlich für die Dichte⸗ 
beſtimmung nur die Hälfte der Leiſte rechnen, kommt alſo nur zu einer Dichte von 
D 5 2 
5 — 319 Kettenfaden. 

Blattſtellung: 31,9 x 2,1 = 66,99, alfo 67 er Blatt bayr. 
2502 Faden 1251 Rohre 


5 LTE TI 150,7 rund 151 zweifädige Rohre per 10 em, 
alfo Blatt Nr. 151 oder 15er Feine. 
Wir haben: 8 * 27 und 4 = 220 blaue Faden 


32 * 27 und 16 — 880 gelbe 
12 * 27 und 12 — 336 rote 


** 


20 * 27 und 20 — 560 roſa = 7 
18 x 27 — 486 bedruckte „ 
Leiſte — 40 weiße 41 


zuſammen 2522 Faden. 


220 — 105 — 31 Strähn, 470 m blau. 


730 
880 750 — 126 Strähn, 420 m gelb. 
on — 48 Strähn, 240 m rot. 
560 >< 105 : S 
— 0 80 Strähn, 400 m rofa. 
an — 69 Strähn, 660 m bedrudt. 
40 >= 106 = i 
-a0 5 Strähn, 550 m weiß. 


Berechnung mehrfarbigen Schußmateriales. 

Auch zur Berechnung mehrfarbigen Schußmateriales wendet man eine ähnliche 
Teilungsrechnung an, wie bei der Kettenberechnung. 

3. B. Ein Stoff ift 60 em breit (Kammbreite 62 em) und 100 m lang. Er 
enthält per 1 cm 24 Schuß 20er Mule und wird abwechſelnd 4 weiß und 4 blau 
geſchoſſen; wieviel Material brauchen wir von jeder Farbe? 

In 1 em 24 Schuß, in 10 em 240 Schuß, in 1 m 2400 Schuß, in 100 m 
240000 Schuß. Jeder Schuß ift 62 em lang (Kammbreite), wir brauchen alfo 
240000 > 0,62 — 148 800 m Schußgarn oder 143800 : 730 — 203 Strähn, 610 m oder 
(203 : 20) = 10 Pfund, 3 Strähn, 610 m Garn. Hiervon find, weil ja 4 und 4 ge- 
ſchoſſen wurde, 5 Pfund, 1 Strähn und 670 m weiß und ebenſoviel, alfo auch 5 Pfund, 
1 Strähn, 670 m blau. Wir würden alſo die Rechnung wie folgt anſtellen: 


24 x 100 x 100,x 0,62 203 Strähn, 610 m. 
730 
203 


20 10 Pfund, 3 Strähn, 610 m. 
10 Pfund, a 610m _ 5 Pfund, 1 Strähn, 670 m in jeder Farbe. 


25* 
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Hätten wir denſelben Stoff wie folgt beſchoſſen: 
4 weiß, 
2 ſchwarz, 
6 rot, 
2 ſchwarz, 
4 weiß, 
1 blau, 
19 Schuß im Muſter, 
von denen in Summa 8 Schuß weiß, 4 Schuß ſchwarz, 6 Schuß rot und 1 Schuß blau 
ſind, ſo müßten wir wie folgt rechnen: 
m — ur = 7832 m Garn per 1 Muſterfaden. 
7832 x 8 — 62656 m weißes Garn brauchen wir, 
7832 x 4 = 31328 m ſchwarzes 
7832 >< 6 — 46992 m rotes 
7832 x1= 7832 m blaues 
Das gibt uns: 
62656 
130 
31328 
730 
46992 
1780, 
7832 
730 
Dieſe Strähne rechnen wir nun in Pfunde um, indem wir ſie, da der Schuß 
ja die Nummer 20 hat, durch 20 dividieren. 
3. B. Wir hätten einen Stoff, welcher 110 em im Blatt breit ift, bei 103 em 
Stoffbreite. Der Stoff ift 96 m lang. In 10 em 238 Schuß. Geſchoſſen wird 
wie folgt: 


" " N 


" " * 


” " " 


= 85 Strähne, 606 m weißes Garn, 
= 42 Strähn, 668 m ſchwarzes Garn, 
= 64 Strähn, 272 m rotes Garn, 


= 10 Strähn, 532 m blaues Garn. 


10 Faden weiß Baumwollgarn Nr. 10, 


8 „ blau Mohair 156, 
2 „ weiß Chappe „ 120%½2, 
4 „ ſchwarz Baumwollgarn „ 10, 
2 „ weiß Chappe „ 120%, 
8 „ blau Mohair „ 16, 
10 „ weiß Baumwollgarn „ 10, 
ei Chappe „ 120/2, 


46 Schußfaden im Muſter. 
(1 Strähn Baumwollgarn berechnen wir mit 730 m, 1 Strähn Chappe mit 
950 m, 1 Strähn Mohair mit 480 m). 
Wir brauchen: 


1 = 5464 m per 1. Muſterfaden. 


5464 N 
780 20 = 149 Strähn, 510 m weiß Baumwollgarn, 


5464 2 11 Strähn, 478 m rot Chappe, 


546 S 
. 182 Strähn, 64 m blau Mohair. 
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5464 : 
a 29 Strähn, 686 m ſchwarz Baumwollgarn, 


30 


(é 
546 
5464 x 4 23 Strähn, 6 m weiß Chappe, 


950 


950 


480 


Dieſe Strähne müſſen wir bei Mohair durch 16, bei Baumwolle durch 10 und 
bei Chappe durch 60 dividieren, um die Pfunde (bei Baumwolle und Mohair) und 
die Kilo (bei Chappe) zu erhalten. 

Z. B. Für folgenden Stoff find Kette und Schuß zu berechnen: 

Stoffbreite: 76 em (31 Muſter), 
Kammbreite: 82 em, 
Stofflänge: 132 m, 
Kettenlänge: 140 m, 
Material der Kette: Baumwollgarn Nr. 24, 
Material des Schuſſes: Baumwollgarn Nr. 16. 


Schermuſter: 20 


620 > 140 
730 
1054 x 140 
730 


— 118 Str., 660 m oder 


— 202 Str., 100 m oder 


20 „ chamois, 
10 „ weiß, 
blau 
4 „ weiß, 
E „braun, 
1 „ blau, 
6 w weiß, 
I: „ DRN 
4 „ braun, 
4 „ weiß, 
bei 
10 „ weiß, 
20 weiß Leiſte. 


68 Faden im Muſter. 


a) Berechnung der Kette. 
Wir haben 31 Muſter, in jedem Muſter ſind 20 Faden Hamois, 34 Faden 
weiß, 6 Faden blau und 8 Faden braun, alſo haben wir 


31 * 20 = 620 
31 * 34 = 1054 
31 * 6= 186 
318 8248 
40 
2148 
118 
24 
202 


24 


Faden Hamois, 
„ weiß, 
blau, 
braun, 
Leiſte, 
Einſtellung. 


Faden weiß Leiſte. Schußmuſter: 4 braun, 


8 weiß, 

4 braun, 

18 weiß, 
14 blau, 
18 weiß, 
66 Faden im Muſter. 


)= 4 Pfund, 22 Str., 660 m Hamois. 


—8 Pfund, 10 Str., 100 m weiß. 
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186 40 35 
m > 35 Str., 490 m oder (er) —1 Pfund, 11 Str., 490 m blau. 
248 > 140 47 
730 ~ 47 Str., 410 m oder (a = 1 Pfund, 23 Str., 410 m braun. 
40 x 140 z : 
me 0 — 1 — Q 
50 Sfr. 490m ober ( 2 D= Pfund, 7 Gtr, 490 m Leiſte. 


b) Die Berechnung des Schuſſes. 
Auf die Länge von 53 mm finde ich 2 Schußmuſter oder (2 x 66 —) 132 Faden. 
Ich habe alſo auf 10 em 
132 <10 
er 249 Faden. 


2 
— = ze = 4084 m per 1 Muſterfaden. 


In einem Muſter haben wir 8 braune, 44 weiße und 14 blaue Faden, alfo 
brauchen wir 


in —44 Str. 552 m ober 65 = 2 Pfund, 12 Str. 552 m braunes Garn. 
6 

en = 246 Str., 116 m oder (8 = 15 Pfund, 6 Str., 116 m weißes Garn. 

an 78 Str., 236 m oder ( 150 — 4 Pfund, 14 Str., 236 m blaues Garn. 


Ein Streichgarn-⸗Mantelſtoff fol 138 em breit, 92 m lang werden und aus 
Streichgarn Nr. 12 hergeſtellt werden. Pro 1 em ſoll die Ware 19 Ketten- und 
18 Schußfaden dicht ſtehen und eine mittlere Walke erhalten. Wieviel Ketten- und 
Schußgarne müſſen in den einzelnen Farben vorhanden ſein, wenn das Scher- und 
das Schußmuſter wie folgt zuſammengeſtellt ſind? 


Schermuſter: Schußmuſter: 

58 Faden hellgrau, 12 Faden 1 hellgrau | 6 mal 
1 „ orange, 1 Drap⸗Melange, 3 
4 „ hellgrau 27 „ hellgrau, 

1 „ orange, 1 „ karmoiſin, 

64 Faden ein Muſter. 5 „ hellgrau, 

1 „ karmoiſin, 


26 „ hellgrau, 
72 Faden ein Muſter 
Es wurde in dieſer Aufgabe geſagt, der Stoff ſolle eine mittlere Walke er— 
halten; wir nehmen deshalb an, er werde um 5 Prozent in der Länge und 16 Prozent 
in der Breite eingewalkt und erhalten demnach eine Rohbreite von 160 cm und eine 
Länge der Ware von 96 m (vor dem Walken). Rechnen wir noch die Einarbeitung 
hinzu, ſo erhalten wir eine Kettenlänge von etwa 98 m und eine Fachbreite von 
164 em. 
Kette: 19 = 135 — 2565 Kettenfaden — 98 Kettenlänge — 251370 m, 
zuzüglich für Abfall u. dergl. 1 Prozent 2513 
Summe der gebrauchten Kette 253883 m. 
253883: 64 (Muſter) = 3967 x< 2 orange = 7934 m orange 
3967 x 62 hellgrau — 245954 m hellgrau. 


| 
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245954: 1000 = 245 Strähn oder 20 kg, 5 Strähn, 954 m hellgraues und 
7934: 1000 = 7 Strähn und 934 m orange Streichgarn Nr. 12. 
Schuß: 18 x 164 = 2952 80 Warenlänge = 236160 m Schußgarn, 
236160: 72 — 3280 m für jeden einzelnen Schuß im Muſter, 
3280 > 64 hellgrau = 209920, zuzüglich 1 Prozent Abfall 212019 m 
hellgrau. 
3280 > 6 Drap-Melange — 19680, zuzüglich 1 Prozent Abfall 19876 m, 
Drap⸗Melange, 
3280 > 2 Karmoiſin = 6560, zuzüglich 1 Prozent Abfall 6625 m 
Karmoiſin. 
212019: 1000 — 212 Strähn oder 17 kg, 8 Strähn und 19 m hellgraues, 
19876: 1000 — 19 Strähn und 876 m Drap⸗Melange und 
6625: 1000 = 6 Strähn und 625 karmoiſinrotes Streichgarn Nr. 12 
wird zum Einſchlag gebraucht. 


Materialberechnung bei „Bändern“. 

Bei Bändern beſtimmt man die Dichte der Kette noch vielfach nach dem alten 
franzöſiſchen Maße (1 Zoll à 27,07 mm hat 12 Linien à 2,256 mm), indeſſen kommt 
auch hier die Berechnung nach metriſchem Syſtem immer mehr zur Geltung. Bei 
der Berechnung des Gummis in Hoſenträgern, Strumpfbändern uſw., zieht man am 
beſten aus dem zu kalkulierenden Muſter einige Gummifäden heraus, wiegt dieſelben 
auf einer genauen Wage und berechnet danach das Gewicht für 100 oder 1000 m 
Band. Der Einfachheit halber ſchneidet man ſich die Probe genau 10 em. Man 
braucht dann auf 1 m Band 10 mal ſoviel Gummi, als in der Probe enthalten. 
Iſt umſponnener Gummi verwendet, ſo vermag man nach Ablöſen und Abwiegen 
der Umſpinnung und des Gummis leicht das Gewichtsverhältnis in Prozenten feſt⸗ 
zuſtellen und danach das für 100 oder 1000 m Band nötige Quantum Gummi und 
Umſpinnung zu ermitteln. 

Der Schuß arbeitet bei Bändern nicht viel ein; man unterſcheidet hier alſo 
nicht immer Bandbreite und Rietbreite (Kammbreite), ſondern man rechnet mit 
der Bandbreite (Stoffbreite) und gibt dann je nach der Bindung und Dichte 2 bis 
10% zu. 

Die Blattnummer gibt man in der Bandweberei nach der Anzahl Stäbe (Rohre) 
an, die das Blatt auf die Breite von 1 em oder 1“ fr. (1 Linie franzöſiſch), in Sachſen 
mitunter auch noch auf ts Elle enthält. 

Hat ein Band an den Kanten Schußſchleifen, ſogenannte Pikots, ſo nimmt 
man für die Berechnung des Schußmaterials die Breite des Bandes von einer feſten 
Kante bis zu dem Ende der Schußſchleifen der anderen Kante an. Sind mehrere 
Schleifen von verſchiedener Länge auf einer oder auf beiden Kanten, ſo muß für die 
Berechnung eine mittlere Breite angenommen werden. 

Iſt die Schußzahl per Zoll (“) und die Bandbreite in Linien (“ angegeben, 
ſo geſtaltet ſich der Anſatz folgendermaßen: 

Angenommen, ein Band iſt 48“ breit und enthält 74 Schuß per 1“, ſo ſind 
auf 1 Zoll Band 48 = 74 Linien Fadenlänge nötig. 

Um dieſe Linien in Zoll zu verwandeln, müſſen wir nun durch 12 dividieren. 


Wir brauchen alſo zu 1 Zoll Band 8 12 = Zoll Schußgarn. 
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8 * 
Da 1 m gleich 37 franz. Zoll ift, fo brauchen wir zu 1 m der Ware nie z AA 


5 48 x 74 37 
Zoll Garn oder 12 37 m Garn. 


Man kann nun die 37 oben und unten kürzen. Der Anſatz wäre dann für 
1000 m Band und als Schuß Baumwollgarn angenommen: 

1000 = 48 & 74 A 
Bo e. Strähn, ... m Garn. 

Figur- oder Brochierſchüſſe, die nicht von einem Warenrande bis zum anderen 
gehen, berechnet man am beſten in der Weiſe, daß man einen ſolchen Faden aus 
einem ganzen Rapport des Bandes herauszieht und mißt. Wenn z. B. ein Rapport 
20 mm lang iſt und ein aus einem ſolchen Rapport gezogener Brochierſchuß 38,5 em 

: > ; 1 2 
mißt, jo wird für 1000 m Band ein Garnquantum von N 88 


20 À 
19250 m gebraucht. 


Die Blattſtellung. 


Im allgemeinen gibt die Blattdichte an, wie viele Rohre das Blatt auf die 
Breite von 10 em hat und wieviel Faden per Rohr eingezogen werden. 

Bei allen leinwandbindigen Stoffen, ferner wenn die Verflechtung 4 bindig ift, 
nimmt man gern 2 Faden per Rohr, oder, wenn die Kette ſehr dicht eingeſtellt iſt, 
4 Faden per Rohr. Iſt hingegen ein Stoff in 3bindigem Köper verflochten, fo wird 
man auch gern das Blatt 3fädig beziehen. Steht der Blatteinzug nicht mit der 
Bindung im Einklang, ſo entſtehen leicht die als Rohrklaſſen bekannten Webfehler. 

Für Baumwollgewebe mit 20er bis 39er Zettel wählt man das Blatt ge— 
wöhnlich ſo, daß 9 bis 20 Rohre per 1 em kommen; bei feinen Seidengeweben, 
z. B. aus Mailänder Grege 13/14 deniers geht man bis zu 70 Rohr per 1 em, für 
im Strang gefärbte Seiden bis 40 Rohr per 1 em, bei Jute und Wollengeweben 
nur auf 4 bis 10. 

Die Anzahl der Faden, welche in ein Rohr gezogen ſind, kann man alſo 
ſchätzungsweiſe aus Bindung und Einſtellung ermitteln; man findet den Blatteinzug 
jedoch auch häufig auf die Weiſe, daß man den Stoff gegen das Licht hält und die 
Spuren von den Zähnen beobachtet. 

Sit der Blatteinzug von der Bindung nicht abhängig, fo nimmt man mit 
Rückſicht darauf, daß die Ware um ſo gleichmäßiger und folglich auch im Ausſehen 
um ſo ſchöner ift, je weniger Faden per Zahn eingezogen werden, ein möglichſt 
feines Blatt reſp. ein Blatt mit möglichſt viel Zähnen per 10 em. 

Doch haben die Zwiſchenräume des Blattes, durch welche die Faden führen, 
wenigſtens ſo breit zu ſein, daß ein in das Garn gemachter Knoten ohne Reibung 
hindurch kann. Iſt man alfo im Zweifel, ob man eine Kette beiſpielsweiſe 2- oder 
3fädig in das Blatt einziehen ſoll, ſo nehme man einen Faden von dieſer Kette, 
mache in denſelben einen normalen Knoten und verſuche den Faden mit dem Knoten 
zuerſt durch den Zahn eines 2fädigen, aljo des dichteren Blattes hindurchzuführen. 
Gelingt dies, ohne daß man einen merklichen Widerſtand am Faden verſpürt, wenn 
der Knoten den Zahn paſſiert, jo kann man das 2fädige Blatt verwenden; andern- 
falls, wenn ſich der Knoten aufſetzt und es auch nur des geringſten Zuges bedarf, 
um den Knoten hindurchzubringen, ſo muß der Knoten die Rohrſtäbchen auf die 
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Seite drängen, welches jedoch nicht ſtatthaft ift und uns bedeutet, fih eines dünneren, 
alſo dreifädigen Blattes zu bedienen. 

Demzufolge werden ganz dünne Waren 1fädig, mäßig dichte 2 fädig und nur 
beſonders dichte Waren 3- oder noch mehr fädig eingezogen. 

Wenn wir wiſſen, wieviel Faden pro Zahn eingezogen ſind, können wir leicht 
berechnen, wieviel Zähne per 10 em das Blatt zu enthalten hat. 

Z. B. Einzug 2fädig, Blattbreite 89 em, Einſtellung 2200 Faden. 


20 1100 Rohre auf die Breite von 90 em. 

9 123,6 Rohre per 10 em, 1242 fädig. (Blatt Nr. 124) 
Z. B. Kammbreite 112 em, Einzug 3fädig, Fadenzabl 3980. 

nn — 1327 Rohre auf 112 em Kammbreite. 

112 — 118,44 Rohre per 10 em. 


Rohre: 118/83 fädig. (Nr. 118/3fädig.) 

Beſtimmung der Blattdichte nach bayriſcher (oberfränkiſcher, ſchwäbiſcher) Art: 

Wenn hier der Weber behauptet, er arbeite die Ware aus einem 50er Blatte, 
jo meint er damit, daß 50 =< 20 — 1000 Rohre nötig find, um den Stoff in der 
Breite einer bayriſchen Elle herſtellen zu können. Eine ſolche Elle mißt 83,3 em. 
Die Einheit von 20 Rohren nennt man einen Gang, ebenſo wie man auch 40 Helfen 
als einen Gang bezeichnet. (Blattgang und Geſchirrgang.) Die Bezeichnung „ein 
Gang“ für 40 Faden rührt von der Leinen-Handweberei her, wo der Weber immer 
mit 20 Spulen ſcherte; hatte er die 20 Faden in der Spirale nach abwärts auf den 
Scherrahmen gebracht, jo war dies ein halber Gang, und wenn er wieder hinauf- 
geſchert hatte (Spirale nach aufwärts), ſo war ein ganzer Gang fertig. 

Wenn wir nun 2fädigen Einzug annehmen und per 1 em 40 Faden haben, 
ſo haben wir per 1 em einen Gang Helfen und einen Gang Rohre; wenn die Ware 
40 cm breit ift. jo werden wir alfo haben: 

Bei 20 Faden per 1 cm 20 = 40 — 800 Helfen oder 400 Rohre, das ſind 20 Gang. 
Bei 30 Faden per 1 em 30 x< 40 = 1200 Helfen oder 600 Rohre, das find 30 Gang. 
Bei 40 Faden per 1 cm 40 = 40 — 1600 Helfen oder 800 Rohre, das find 40 Gang. 
Bei 45 Faden per 1 em 45 = 40 — 1800 Helfen oder 900 Rohre, das find 45 Gang. 

Wir ſehen alſo, daß bei 40 em Stoffbreite der Kamm ſoviel Gang Rohre ent⸗ 
halten muß, als die Ware Faden in 1 em enthält und daß mithin bei einer Stoff⸗ 
breite von 80 em das Blatt doppelt ſoviel Gang Rohre enthalten muß, als die 
Ware Faden in 1 em hat. Die Blattdichte wird aber nicht nach einer Breite von 
40 oder 80 cm berechnet, ſondern nach der Breite einer bayriſchen Elle, das ſind 
83,3 em, alſo me 2,0825) in einer Breite, die 2,0825 mal fo groß ift als 40. 

Wir finden daher die Blattſtellung nach bayriſcher Art, wenn wir die Faden, 
welche der Stoff per 1 cm enthält, mit 2,0825 multiplizieren. 

Z. B. Ein Stoff enthält per 10 em 265 Kettenfaden, aus was für einem 
Blatte ijt er gewebt? 26,5 * 2,0825 — 55,1. Der Stoff ift aus einem 55er Platte 
gewebt! 

Die Rechnung ändert ſich etwas, wenn der Einzug 3fädig oder 4fädig iſt. 
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3. B. Eine Ware hat per 10 em 268 Kettenfaden bei 3fädigem Einzuge, aus 
was für einem Blatte iſt ſie gewebt? 


Sa = 89,33 Rohre per 10 em; wenn dieſe nicht 3fädig, ſondern 2fädig be- 


zogen wären, jo würde der Stoff nur 89,33 2 — 178,66 Faden per 10 em ent- 
halten, und die Ware ift mithin aus einem (17,866 * 2,0825 = 37,2) 37 gängigen 
Blatte gewebt. 

3.9. Eine Ware enthält 320 Faden, 4fädig im Rohr per 10 em; aus was 
für einen Blatte iſt ſie gewebt? 

320 8 

a = = 80 Rohre. 80 * 2 = 160 Faden bei 2fädigem Einzuge. 16,0 x 2,0825 
= 33,32. Aus einem 33er Blatte gewebt. 


In der Praxis multipliziert man aber gewöhnlich nicht mit 2,0825, fonder 
nur mit 2,1. 

3. B. Der Stoff hat 25 Faden per 1 em; 25 x 2,1 = 52,5. Der Stoff ift aus 
einem 52 er oder 53er Blatte gewebt. 

Im ſächſiſchen Vogtlande gibt man die Gänge nach der ſächſiſchen Elle und 
zwar nach der Viertelelle an. Eine ſächſiſche Elle hat 56,5 em, eine Viertelelle alſo 
14,125 em; letztere iſt alfo beinahe genau der ſechſte Teil einer bayriſchen Elle und 
wenn wir eine Ware nach bayriſcher Art aus dem 42 er Blatt weben, ſo wird es 
in Sachſen heißen: Die Ware ift 7 gängig. 

Eine Blattſtellung 54er bayriſch wäre 9 gängig ſächſiſch, 50 er bayriſch = 
8 1 gängig ſächſiſch. 

Im übrigen kann man die ſächſiſche Blattdichte wie folgt ausrechnen: 

Habe ich in 1 cm 20 Kettenfaden, fo werde ich, wenn die Ware 40 em breit ift, 
40 x 20 — 800 Kettenfaden oder 20 Gang haben; bei 30 Faden per 1 cm 30 Gang, 
bei 40 Faden per 1 em 40 Gang uſw. Nun gebe ich aber die Blattſtellung nicht 
für eine Breite von 40 em an, ſondern für die Breite einer Viertelelle, das ſind 
14,125 em und dieſe find 40: 14,125 — 2,832 mal kleiner als 40 em. Ich erhalte 
demnach die ſächſiſche Blattſtellung, wenn ich die Fadenzahl per 1 em durch 2,832 
dividiere. 

Z. B. Eine Ware enthält per 1 em 32 Faden; aus was für einem Blatt ift 
ſie gewebt? 

2852 11,29. Aus einem 11½ gängigen Blatt. 

2882 03858.) Statt durch 2,832 zu dividieren, kann man auch mit 0,353 
multiplizieren und erhält dasſelbe Reſultat: 32 x 0,353 — 11,29. Aus einem 11½¼⸗ 
gängigen Blatt. 

Der Ausdruck „Feine“ im Rheinland gibt uns an, wieviel Rohrſtäbchen das 
Blatt auf 1 em hat; z. B. 70er Feine — TO Rohr per 1 em oder 7000 Rohr per 1 m. 

20er Feine = 20 Rohr per 1 em oder 2000 Rohr per 1 m. 

3. B. Eine Ware, 56 em breit, 58 em Kammbreite, 2fädig bezogen, enthält 
per 10 em Stoff 464 Faden; welche Feine hat das Blatt? 

464 x 5,6 = 2600 Faden beträgt die Einſtellung. 


2600 ; 
1300 Rohr auf die Kammbreite von 58 em. 
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en = 22,4 = 224, Feine (22er oder 23er Feine). 


Im allgemeinen fei bezüglich der Dichtenſtellung der Stoffe noch folgendes 
erwähnt: 


Die zuläſſige Dichte, alſo jene Einſtellung, in welcher ein Material in Lein⸗ 
wandbindung noch gut verwebt werden kann, findet man, wenn man die Fäden des 
betreffenden Garnes eng nebeneinander, ſo daß ſie ſich berühren, auf einen Stab 
oder einen Pappdeckelſtreifen aufwickelt. So wird man z. B von 20er Baumwolle 
20 Faden nebeneinander auf den Raum eines Zentimeters bringen, von 24er Baum⸗ 
wolle 24 Faden uſw. Gibt man von 20er Baumwolle mehr als 20 Faden per 1 em, 
ſo reiben ſich die Fäden zu ſtark aneinander; das Weben geht infolge vielen Faden⸗ 
bruches ſchlecht, die Ware wird unſauber und fehlerhaft. 

Dies gilt, wie erwähnt, für Leinwandbindung; hier kommen auf die Breite 
eines Rapportes 2 Kreuzungsſtellen. Wählt man eine Bindung mit weniger 
Kreuzung, z. B. dreibindigen Köper, bei dem 2 Kreuzungsſtellen auf 3 Fäden kommen 
(50 % Kreuzung weniger wie bei Leinwand), fo kann man die Hälfte dieſes Prozentſatzes 
zur Fadendichte hinzuſchlagen, alfo bei 20er Baumwolle etwa (20 und 25 % = 25) 
25 Faden per 1 em einſtellen. Bei vierbindigem Köper (2 Kreuzungsſtellen auf 
4 Fäden) mit feiner um 100% geringeren Verkreuzung können demnach 50% zur 
Dichte hinzugeſchlagen, per 1 ew alfo (20 und 50% = 30) 30 Faden Nr. 20 gegeben 
werden. 

Es iſt natürlich in bezug auf die mögliche Einſtellung auch die Anzahl der 
verlangten Schußfäden von größter Bedeutung, auch die Art des Schlichtens und 


Färbens (ob z. B. beſchwert), jo daß obige Anweiſungen nur für gewöhnliche Stapel- 
ſachen Geltung beanſpruchen dürfen. 


Berechnung des Gewichtes einer Ware. 


Handelt es ſich darum, das Gewicht eines laufenden Meters oder eines 
Quadratmeters der betreffenden Ware nach einer kleinen Stoffprobe zu beſtimmen 
und wir haben ein Stückchen von 10 em im Quadrat, jo ift dasſelbe 100 mal kleiner 
als ein Quadratmeter und wir haben alſo nur die Probe abzuwiegen und das Ge- 
wicht 100 mal zu nehmen. 

3. B. Eine Stoffprobe von 1 qdem wiegt 1,25 g, wie ſchwer ift der Quadrat- 
meter? 

1.25 x 100 = 125 g wiegt ein Quadratmeter. 

Iſt die Probe nur 5 em breit und 5 em lang, ſo müſſen wir ihr Gewicht mit 
400 multiplizieren, um zum Gewichte eines Quadratmeters zu gelangen. 

Iſt die Probe 10 em breit und nur 5 em hoch, ſo müſſen wir mit 200 
multiplizieren. 

Unter laufendem Meter verſtehen wir ein Stück Ware in der erzeugten Breite, 
aber einen Meter lang. Das Gewicht finde ich, wenn ich die Zahl, welche mir das 
Gewicht eines Quadratmeters angibt, noch mit der in Metern ausgedrückten Stoff⸗ 
breite multipliziere. 

Z. B. Eine Probe, 10 em breit und 10 em hoch, wiegt 1,67 g, die Stoffbreite 
beträgt 124 cm. Wie ſchwer ift ein laufender Meter? 

1.67 x 100 x 1,24 = 207,08 g. 
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Z. B. Ein Stoff ift 79 cm breit und es wiegt eine Probe von 10 em Breite 
und 2 em Höhe 0,68 g. Wie ſchwer ift ein Quadratmeter und wie ſchwer iſt ein 
laufender Meter. 

0,68 x 500 = 340 g wiegt ein Quadratmeter, 0,68 x 500 x.0,79 = 268,60 g 
wiegt ein laufender Meter. 

Das Gewicht einer Ware, von der wir kein Muſter haben, bezüglich welcher wir 
aber wiſſen, aus was für Material und in welcher Dichte ſie hergeſtellt wird, können 
wir infolge unſerer Kenntnis der Weifen- und Maßverhältniſſe der Garne ebenfalls 
leicht ausrechnen. 

3. B. Eine Ware ift 78 em breit und 100 m lang. Die Einarbeitung beträgt 
in Kette und Schuß 5%, in einem Zentimeter der Ware find enthalten 22 Ketten- 
faden 20er Water und 16 Schußfaden 12er Mule. Wie ſchwer iſt ein laufender 
Meter dieſes Stoffes und wie ſchwer find alle 100 m? 

Per 1 em 22 Kettenfaden = 78 em Stoffbreite = 1716 Faden Einſtellung. 
Stofflänge 100 m und 5 % Einarbeitung = 105 m Kettenlänge. 

1716 105 


— ee = 234,609 Strähn Kette brauchen wir, das find 
234,609 
—a = 11,73045 engl. Pfund an Kettenmaterial. 


Per 1 em 16 Schuß 12er Mule. Stoffbreite 78 cm und 5% Einarbeitung 
= 81,9 em Kammbreite. 
16 > 100 >< 100 > 0,819 


768 
nn = 14,21875 engl. Pfund zu Schuß. 


Wir brauchen zu Kette und Schuß zuſammengenommen 25,9492 engl. Pfund. 
Ein Pfund wiegt 0,4536 kg, die ganze Ware wiegt alfo 25,9492 = 0,4536 — 
11,77055712 kg, rund 11,771 kg. 


= 170,625 Strähn Schuß brauchen wir, das find 


Ein laufender Meter hat alſo ein Gewicht von 


Dieſes Gewicht verſteht ſich ohne die Vermehrung beim Schlichten und Appre⸗ 
tieren, ohne den Gewichtsverluſt beim Scheren, Bleichen und Rauhen. 

Wenn wir das Gewicht des in der Ware enthaltenen Garnes berechnen, fo 
haben wir keinerlei Schwendung mehr zu berückſichtigen und berechnen alſo den 
Strähn Garn nicht mehr mit der Verbrauchslänge, ſondern mit der Soll⸗Länge, 
Baumwolle alſo mit 768 m, Kammgarn mit 1000 m, Streichgarn mit 452 m uſw. 
Etwas anderes iſt es ja, wenn wir wiſſen wollen, wieviel Material wir zu einem 
Stoff brauchen; da wollen wir ſowohl wiſſen, was im Stoff enthalten iſt, als auch, 
was bei der Herſtellung verloren ging, die Schwendung; dann dividieren wir durch 
die Verbrauchslänge (Baumwolle 730 m, Kammgarn 950 m, Streichgarn 425 m ufiw.). 

3. B. Ein Gewebe ift 80 em breit, 140 m lang. Die Einarbeitung beträgt 
5% in Kette und Schuß. Kette und Schuß ift Leinengarn Nr. 45. Die Ware 
enthält per 1 cm 28 Retten- und 32 Schußfaden. Wie ſchwer iſt das ganze Gewebe 
und wie ſchwer iſt ein laufender Meter? 


Per 1 em 28 Kettenfaden > 80 em Stoffbreite — 2240 Faden Einſtellung. 
Stofflänge 140 m und 5% Einarbeitung = 147 m Kettenlänge. 
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nn. = 1200,4374 Gebinde Kette brauchen wir, das find 
a 26,67622 engl. Pfund an Kettenmaterial. 


Per 1 em 32 Schuß 45er Leinengarn. Stoffbreite: 80 em und 5 % Einarbeitung 
= 84 em Kammbreite. 

84 2 : i n 
ar — 1371,9285 Gebinde Schuß brauchen wir, das find 
1371,9285 
45 
Wir brauchen zu Kette und Schuß zuſammengenommen: 

26,67622 + 30,48 730 — 57,16352 Pfund engl. 

Ein engl. Pfund wiegt 0,4536 kg, die ganze Ware wiegt alſo (57,16352 

x 0,4536 —) 25,929372672 kg, rund 25,909 kg. Ein laufender Meter hat mithin 
25,929 
ao 185,207 g. 

Auf diefe Weiſe kann man auch das Gewicht der durch Schlichterei und Appretur 
in den Stoff hineingebrachten Beimengungen beſtimmen. Durch Gummi, Stärke, 
China⸗Clay, Leim uſw. erhält der Stoff die für den Verkauf nötige Griffigkeit. 

Wir ſollen z. B. aus einem 10 em im Quadrat großen Muſter eines weißen 
Baumwoll⸗Futterſtoffes beſtimmen: 

Die Garnnummer, den Garnverbrauch, die Höhe der Beſchwerung durch Stärke 
und Schlichte, das Gewicht der verkaufsfähigen Ware pro laufenden Meter, das Ge⸗ 
wicht der Ware überhaupt. 

Der Stoff ift 80 em breit und 100 m lang. Aus der Probe erſehen wir, daß 
das Gewebe roh gewebt, dann gebleicht wurde; hierauf gelangte es auf die Stärk⸗ 
maſchine und wurde dann auf der Zylindriermaſchine, die an den Stärkapparat 
gleich angebaut iſt, getrocknet und geglänzt. 


Wir wiegen zunächſt das uns vorliegende Stückchen Stoff genau ab und finden, 
daß es 2,15 g ſchwer iſt. Wir müſſen nun aus dieſem Muſter die Stärke heraus⸗ 
bringen, und das werden wir am beſten durch kräftiges Auswaſchen in heißem 
Waſſer (Auskochen des Muſters unter Verwendung von Diaſtafor) erreichen. Dann 
trocknen wir das Muſter und wiegen es wieder ab. Wir finden, daß es jetzt 1,6 g 
wiegt. Hierauf ziehen wir einige Kettenfaden und Schußfaden heraus und wiegen 
dieſelben auf einer Garnwage. 

Wir beſtimmen hier die Nummer der Kette als 20er Water und die Nummer 
des Schuſſes als 12er Mule. Wir zählen ferner die Faden in dem Muſter und 
finden, daß dasſelbe (10 em breit und 10 em hoch) 240 Kettenfaden und 180 Schuß⸗ 
faden enthält. Die herausgezogenen Faden, welche im Stoff 10 em lang waren, 
ſtreichen wir von ihren Krümmungen glatt, meſſen ſie wieder und finden, daß ſie 
jetzt 10½ em lang find; die Einarbeitung beträgt alfo 5 %, die Kettenlänge mithin 
105 m, die Kammbreite 0,84 m. 

8 nn = 0,16406 Pfund zu Schuß per 1 m. 


240><8 > 1,05 
ee ee bare = 1 ; 
768 20 — 013125 Pfund zu Kette per 1 m 


= 30,48730 engl. Pfund zu Schuß. 


ein Gewicht von 
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Ein laufender Meter wiegt alfo 0,29531 Pfund oder (0,29531 =x 0,4536 =) 
0,133952 kg oder abgerundet 134 g. 

Wenn wir nach der zuerſt bejchriebenen Methode das Gewicht des laufenden 
Meters in der Weiſe beſtimmen, daß wir das Gewicht der ausgewaſchenen und ge— 
trockneten Probe (1,6 g) mit der Stoffbreite (80 em) multiplizieren, fo erhalten wir 
ein Warengewicht von nur 128 g per laufenden Meter. 

Wie iſt nun der Unterſchied in den beiden Berechnungsarten zu begründen? 

Dies liegt wohl teilweiſe an unrichtigem Wiegen der Probe, teilweiſe aber auch 
daran, daß die gewaſchene und getrocknete Probe bereits gebleicht iſt und durch das 
Bleichen immerhin ein Gewichtsverluſt von etwa 3% entſtehen kann. 

Schlichte brauchen wir nicht in Berückſichtigung zu ziehen, weil dieſelbe ja beim 
Bleichen herausgewaſchen wird, alſo in unſerer Ware nicht mehr enthalten iſt. 

Das Gewicht der gebleichten aber nicht geſtärkten Ware betrug per laufenden 
Meter 128 g, alſo 100 m werden mithin 12,8 kg ſchwer ſein. 

Das geſtärkte Muſter wog 2,15 g, ein laufender Meter des Stoffes wiegt 
mithin (2,15 = 80) 172 g und alle 100 m wiegen alfo 17,2 kg. Aus dieſen beiden 
Gewichtsangaben erſehen wir, daß die Ware (17,2 weniger 12,8 =) 4,4 kg Appretur⸗ 
maſſe (Stärke) enthält. 


Die Beſtimmung des Preiſes einer Ware. 


Wir unterſcheiden den Selbſtkoſtenpreis und den Verkaufspreis. Mit letzterem 
haben wir uns hier inſofern nicht zu befaſſen, als es ja ſtets durch „Angebot und 
Nachfrage“ beſtimmt werden wird, wieviel Gewinn der Erzeuger eines Stoffes 
nehmen kann; der Gewinn iſt aber der Betrag, um welchen der Verkaufspreis höher 
iſt, als der Selbſtkoſtenpreis. Der Selbſtkoſtenpreis einer Ware ſetzt ſich zu— 
ſammen aus: 

1. den Koſten des Kettenmateriales, 

2. den Koſten des Schußmateriales, 

3. dem Spul⸗, Scher⸗ und Schlichtlohn, den Löhnen für Einziehen, Andrehen, 
Leimen uſw., 

4. dem Weblohn, 

5. dem Appreturlohn, 

6. den Koſten für Legen und Packen der Ware, 

T. den ſonſtigen Geſchäftsunkoſten (Regiekoſten, General- und Muſterſpeſen). 

Zu den Geſchäftsunkoſten gehören: 

Verbrauch an Kohlen, Pickers, Schützen, Jacquardkarten Schmiermaterial, Riemen, 
Putzlappen uſw. uſw., ferner die Zinſen des eingebrachten Geſchäftskapitals, Zins⸗ 
verluſt wegen der nach Monaten erfolgenden Bezahlung der Ware oder Skonto— 
abzug bei ſofortiger Bezahlung, Vergütung an den Vertreter oder Koſten des 
Reiſenden, Sicherung gegen allenfalls eintretende Fallimente, Feuerverſicherung, Zins⸗ 
verluſt durch das Halten des Warenlagers, Amortiſierung der Gebäude, Maſchinen 
und Geräte, Gehälter und Löhne der Geſchäftsangeſtellten, Steuern und Umlagen, 
Frachtkoſten uſw. 

Alle dieſe Ausgaben können natürlich nicht einzeln für jedes Stück Ware aus⸗ 
gerechnet werden, es muß da nach der Erfahrung des Geſchäftsinhabers vorgegangen 
werden, welche ihm ſagt, daß er z. B. auf die vollſtändigen Selbſtkoſten komme, wenn 
er den Weblohn noch einmal für die allgemeinen Geſchäftskoſten in Anrechnung 
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bringe, oder welche ihm jagt, daß er zu den Unkoſten, die unter 1 bis 6 genannt 
wurden, noch einen beſtimmten Prozentſatz hinzuzufügen habe, um auf die Selbſt⸗ 
koſten zu kommen. 

Bei Waren, in denen billiges Material verwebt wird, genügt vielleicht die noch⸗ 
malige Aufrechnung des Weblohnes, bei allen Stoffen hingegen, bei denen die Koften 
des Materials hohe ſind (Seide, Kammgarn uſw.), müſſen die Geſchäftsunkoſten höher 
eingeſetzt werden. 

Die Ermittelung des Prozentſatzes der Regiekoſten geſchieht gewöhnlich durch 
eine Aufſtellung, welche am Ende jedes Betriebsjahres gemacht wird und aus der 
in einzelnen Kolonnen erſichtlich iſt, wieviel für Steuern, für Kohlen, kurz für 
jeden der vorhin aufgezählten Ausgabepoſten tatſächlich im Laufe des Jahres aus⸗ 
gegeben wurde. Aus der Addition dieſer Kolonnen ergibt ſich die Geſamtregie der 
Weberei und man hat es nun leicht, durch Gegenüberſtellung des in dem Jahre 
gezahlten Weblohnes zu berechnen, wieviel Prozent an Geſamtregie auf jede einzelne 
Mark des Weblohnes hinzuzuſchlagen ſind. 

Ergibt ſich am Ende eines Betriebsjahres nun einmal ein höherer Prozentſatz, 
ſo wird der Fabrikant durch Ueberprüfung bald herausfinden, durch welche Poſten 
die ungünſtige Verſchiebung verurſacht wurde, und auf Abhilfe ſinnen. 

Da in der Regel Waren, welche ſchwieriger herzuſtellen ſind und mehr Regie⸗ 
koſten verurſachen, auch mehr Weblohn verlangen, iſt dieſes Verfahren zur Ermittelung 
der Regiekoſten auch für ſolche Webereien, welche ſehr verſchiedene Artikel produzieren, 
als richtig zu bezeichnen. 

3. B. Eine Ware ift aus 20er Water und Mule hergeſtellt, 84 em breit, hat 
per ½ Zoll franzöſiſch 16 Faden; wie hoch ift der Selbſtkoſtenpreis? 

2707 23,642 Faden per 1 em x 84 = 1986 Faden Einſtellung. 

7% Einarbeitung; Kettenlänge 289 m für 270 m Stofflänge. 

1986 x 289 

730% 20 39312 Pfund 20er Water per 270 m Ware. 

84 cm Stoffbreite und 7% Einarbeitung — 90 em Kammbreite. 

23,642 100 x 270 x 0,90 , F 

75030 ~ — 39,349 Pfund 20er Mule per 270 m Ware. 


Koſtenpreis der Kette 39,312 x< 0,805 — 31,65 Mk. 


Koſtenpreis des Schuſſes 39,349 x 0,80 = 31,48 „ 
Zettel⸗(Scher⸗„Lohn per 7 Strähn 1 Pfg. = 1,13 „ 
Andreherlohn per 100 Faden 3 Pfg. À = 060 „ 
Kette 25 Pfg. per 100 Strähn 1 
Spullohn: j Schuß . 100 Strähn 1 
Schlichte und Schlichtlohn 45 Pfg. per Stück à 90 m= 1,35 „ 
Weblohn 5 Pfg. per 1 m*) = 13,50 „ 
Bleichen und Preſſen 1½ Pfg. per 1 m = 405 „ 
Legen und Packen 20 Pfg. per Stück = 
; zuſammen 89,47 ME. 
An ſonſtigen Geſchäftsunkoſten 20 % 17,90 Mk. 
Selbſtkoſtenpreis der 3 Stück Ware 107,37 Mk. 


) Ein Weber 2 Stühle à 160 Touren per Minute mit 65% Nutzeffekt und 10ſtündiger effektiver 
Arbeitszeit. Verdienſt Mk. 15,84 pro Woche. 


1 


Ein Meter der Ware koſtet: 970 — 40 Pig, 

Z. B. Ein Kammgarnkleiderſtoff ift 102 em breit und 3 Stück à 60 m lang. 
Die Kette beſteht aus 78/2, der Schuß aus Nr. 36. Die Garne ſind im Strang ge- 
färbt und zwar dunkelblau. Die Ware iſt aus dem Blatt Nr. 115 gewebt und gleich 
dicht in Kette und Schuß. Die Blattbreite beträgt 110 em. Was koſtet 1m? 

115 Rohre auf 10 em Blattbreite x 11,0 em = 1265 Rohre auf die ganze Breite 
x 2 2530 Faden Einſtellung. 

Einarbeitung 8 %, für 180 m Stofflänge 194,4 m Kettenlänge. 
2530 * 194,4 8 une 
5 13,275 kg à 0,80 = 90,27 Mk. 
Einarbeitung 8 %, Kammbreite bei 102 em Stoffbreite = 1,10 m. 
2530 Fad 

er Zus Faden per 1 em in Kette und Schuß. 

24,8 x 100 x 180 x 1,10 


|l 


— 14,335 kg à 4,95 70,96 „ 


950 x 36 
Farblohn des Garnes (Indigo II) per kg 80 Pfg. EEr 
Spullohn der Kette (100 Str. 55 Pfg.) = 286 „ 
Scherlohn (100 Str. 26 Pfg.) = 135 „ 
Leimen und Bäumen 2 Pfg. per Im = 3% „ 
Andrehen per 100 Faden 3 Pfg. n, 
Spullohn des Schuſſes (70 Pfg. per 100 Str.) — Bl: 
Weblohn per Str. 2½ Pfg. = 12,90 „ 
Appretur: Waſchen, rechts ſcheren, dann preſſen (3 Pfg. per Meter) = 540 „ 
Legen und Paden 20 Pfg. per Stüd = 060 „ 


zuſammen 214,66 Mk. 
Zur Beſtreitung der ſonſtigen Geſchäftsunkoſten ein Zuſchlag von 18 %Ü = 38,61 Mk. 
* Selbſtkoſtenpreis per 3 Stück Ware 253,27 Mk. 
Ein Meter koſtet 180. — 1,41 Mt 
3. B. Ein Baumwollflanell ift 60 em breit und enthält 50 Gang Kette und 
zwar türkiſchroſa Water Nr. 26. Die Ware ift 150 m lang (5 Stück à 30 m), die 
Kette 157 m, die Kammbreite beträgt 62 em, geſchoſſen werden 41 Pfund Mule Nr. 4. 
Wie hoch ſtellt ſich der Preis eines Meters? 
26er Baumwollgarn pro Pfund 85 Pfg. 
Türkiſchroſa färben š n 
Preis des Schuſſes ù „ 3 ES 
Spulen der Kette, des Schuſſes, Schlichte und Andrehen ſind im Weblohn in— 
begriffen, weil der Artikel als auf dem Handſtuhle hergeſtellt angenommen wird. 
Weblohn per Meter 6 Pfg. 
Die Ware iſt linksſeitig zu rauhen 1 Pfg. per 1 m. 
Legen und Packen pro Stück 10 Pfg. 
50 40 — 2000 Faden Einſtellung. 


2000 >< 157 vor À 
41 Pfund Mule à 56 Pfg. > 22,96 „ 
Türkiſchroſa färben à Pfund der Kette 29 Pfg. — 480 „ 


Bu übertragen 41,82 ME. 
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Weblohn 6½ Pfg. per 1 m = 95 „ 
Appretur: links rauhen 1 Pfg. per 1 m — 150, 
Legen und Packen per Stück 10 Pfg. = 000; 


zufammen 53,57 Mt. 

Zur Beſtreitung der ſonſtigen Unkoſten der Weblohn 
noch einmal 9,75 Ml. 
Selbſtkoſtenpreis der 5 Stück Ware 63,32 ME. 


63,32 
Ein Meter koſtet alſo 1 > = 0,42 ME. 


Z. B. Benennung: Bluſenſtoff. 

Stoffbreite: 91 em; Stofflänge: 3 Stück à 60 m — 180 m. Kettenlänge: 
190 m; Kammbreite: 96 em. Dichte per 10 em: 286 Ketten- und 232 Schußfaden. 
Einſtellung: 2606 Faden mit Leiſte. Rapport der Bindung: 290 Ketten- und 232 
Schußfaden. Einzug in die Helfen: 1 Faden per Helfe. Einzug in den Kamm: 
2 Faden per Zahn, Chappefaden 4fädig im Zahn. 

Appretur: gewaſchen, rechts geſchoren, gepreßt. 

Stuhlvorrichtung: 8 Schäfte, 8 Tritte. 

Material der Kette: Chappe gelb und weiß Nr. 150/2, Kammgarnzwirn mehr⸗ 
farbig Nr. 802. 


Material des Schuſſes: Chappe gelb und weiß Nr. 150/2, Kammgarnzwirn mehr⸗ 
farbig Nr. 80/2. 


Scherzettel: 22 Faden ſchwarz Leist 
= 4: - * cifte, Schußzettel: 
8 54 „ grau 8 Faden gelb, 
3 8. % gelb 12 „ liichtroſa, 
=) 20 „ grau 4 „ ſchwarz, 
& 4 „ Schwarz 14 „ grau, 
S 4 „ lichtrot 8 „ b 
© 4 „ ſchwarz 96 „ grau. 
= 8 44 „ braun 8. gelb, 
2 S 14 „ ſchwarz = 18 „ Gn, 
2E 16 „ lichtrot = 4 „ ſchwarz, 
SE 4 „ ſchwarz |» 4 „ llichtroſa, 
= = 12 „ gelb 4 „ ſchwarz, 
= 18 „ llichtrot 26 „ braun, 
S, 4 „ ſchwarz 12 „ ſchwarz, 
2 18 „ grau 10 „ lichtroſa, 
= 155 " weiß 4 " ſchwarz, 
so „ grau 989 Faden Im Metro 
= 290 Faden im Muſter. age 

per Muſter . . 137 Rohre. 


Scham, Weberei. 26 


8 gelb, 4 ſchwarz, 
20 grau, 12 gelb, 

4 ſchwarz, 18 lichtrot, 

4 lichtrot, 4 ſchwarz, 

4 ſchwarz, 28 grau, 

44 braun, 4 weiß N 
14 ſchwarz, 22 a Leifte, 
16 lichtrot, ; 


2606 Faden Einſtellung in 1229 Rohren. 
Blattſtellung: Per 10 em 128½ fädige und 8/4 fädige Rohre (Nr. 128). 


E Rohre 
9,6 dm 
1229 
bayr.: Aus einem Ter Blatt gewebt (56,70). (FT x< 2 * 20825) 
ſächſ: „ „ 9½ gängigen Blatt gewebt. 
a) Berechnung der Kette. 
a) ſchwarz: 
C Base dm 
5 62 Strähn, 760 m oder (o) = 1,570 kg, 
b) Chappe weiß: 
96 >: 190 — 85 CC 
950 — 19 Strähn, 190 m oder ( 75 )= 0,256 kg, 
e) grau: 8 
5 — 254 Strähn, — m oder (A = 6,350 kg, 
d) Chappe gelb: 
180 =< 190 5 6 
5 36 Strähn, — m oder Si 0,4 g, 
e) lichtrot; 
342 > 190 2 68,4 ] 
> 68 Strähn, 380m oder (5) — 1,710 kg, 
f) braun: 
396 x 190 19,2 
— — = 1,98 
950 79 Strähn, 190 m oder 40 1,980 kg, 
g) weiß Kammgarn: 
8 >< 190 RL IE IN. 
— 0 1 Strähn, 570 m oder ( 40 ) = 0,040 kg. 
b) Berechnung des Schuſſes. 
—— hen — 1728 m per 1 Mufterfaden. 
pon: 6 * 1728 29,103 
1 = — 29 Strähn, 98m oder (> — 5 0,388 kg Chappe. 
b) lichtroſa: 
26 * 1728 47,295 


— 47 Strähn, 278 m oder ( ) = 1,182 kg Kammgarn. 


950 40 


c) ſchwarz: 
5 — 50 Strähn, 884 m oder 9 — 1,273 kg Kammgarn. 
d) grau: 
123 85 $ TS. — 232 Strähn, 784 m oder (5 \ = 5,821 kg Kammgarn. 
e) weiß: 
8 * 1728 5 14,551 \ 
= 14 Strähn, 524 m oder 75 8 — 0,194 kg Chappe. 
f) braun: 
5 — 47 Strähn, 278 m oder = n = 1,182 kg Kammgarn. 
Preisberechnung. 
1 11,650 kg Kammgarnzwirn à 6,90 Mk. — 80,39 Mk. 
‚stelle: | 0,736 „ Chappe à 21 Mt. —1546 „ 
2. Schuß: \ 9,458 „ Kammgarnzwirn à 6,90 Mk. i 
Schuß: , 0582 „ Chappe à 21 Mk. 1222 „ 
Farblöhne: 
1. Chappe gelb färben 0,868 kg à 2,25 ME. = 19 Mk. 
2. Kammgarn rot „ 2,892 kg à 1.— „ 289 
8 ſchwarz „ 2,843 kg à 0,70 „ = 2 — ,; 
A braun „ een : 1,920: „ D EA 
M grau a 12,171 kg à 0%½5 „ 5 91 „ 
Spullöhne: 
Chappe und Kammgarn weiß (21 Str.) 
1 nette 100 Strähn 40 Pfg. = 0,10 Mk. 


Chappe und Kammgarn gefärbt (500 Str.) 
100 Strähn 50 Pfg. 
Chappe und Kammgarn weiß (15 Str.) 


f 100 Strähn 54 Pfg. on 
e Chappe und Kammgarn gefärbt (408 Str.) 


2,50 


* 


| 

© 
— 
© 


100 Strähn 65 Pfg. = 2600 ; 

Scherlohn: je 50 Strähn 0,13 Mk. a s 

Andrehen: je 100 Faden 3 Pfg. = 080. „ 

Schlichte und Schlichtlohn: 4 Pfg. per Meter „ 

Weblohn: für 50 Strähn 1,60 Mk. 50 7, 
Appretur: waſchen, rechts ſcheren und preſſen, 

per Meter 3½ Pfg. — 6.5000 

Legen und Packen: 20 Pfg. per Stück —=>0,80, ; 


zuſammen 228,60 ME. 
Zur Beſtreitung der ionit Geſchäftsunkoſten 15% Zuſchlag — 34,29 „ 


Selbſtkoſtenpreis: 262,89 Mk. 
— 146 Mt. 


262,39 


Ein Meter koſtet alfo 180 


8 


Berechnung des Gewichtes. 


| 276 >< 190 
Chappe: 0.699 kg. 
a) Kette: | a a 
> 
= 8 
| Kammgarn: 1000 40 11,068 kg. 
bbs 
1000 > 75 
b) Schuß: A 
Kammgarn: 8 8,986 kg. 
garn: 1600 10 ' 
Die ganze Ware wiegt zufammen 21,306 kg. 
Ein Meter wiegt alfo 2 = SE 


Uebungen zu den vorſtehenden Berechuungsarten. 


1. Ein Stoffmuſter ift 10 em breit und 12 em hoch. Wir ziehen einen Ketten⸗ 
faden heraus und ebenſo auch einen Schußfaden, ſtreichen dieſelben glatt und meſſen 
ſie wieder. Jetzt hat der Kettfaden eine Länge von 127 mm und der Schußfaden 
eine Länge von 108 mm. Wie groß iſt die Kammbreite und die Kettenlänge dieſes 
Stoffes, wenn die Stoffbreite 84 em und die Stofflänge 126 m beträgt? 


108 > 84 H ; 

100 ~ 90,72 cm Kammbreite. 

127 * 126 2 m 
120 ~ 113,3 m Kettenlänge. 


2. Eine Ware hat 24 Faden per 1 em im Stoff. 2 fädigen Blattzug. Welche 
metriſche Nummer hat das Blatt, wenn die Breiten-Einarbeitung 5% beträgt? 
= 25% = = 114 Rohre per 1 cm, Blatt Nr. 114/2. 
3. Ein Stoff enthält 36 Faden per 1 em und hat bei 3fädigem Blattzug 4% 
Einarbeitung. Wie hoch iſt die metriſche Blattnummer? 
4% 1152, Blatt Nr. 115/3. 
4. Ein Gewebe hat folgendes Schermuſter: 
48 ſchwarz ER l 
24 weiß 72 Faden im Muſter, 2½ em breit. 
Die ſchwarze Kette iſt 4fädig, die weiße 2fädig ins Blatt gezogen. Ein⸗ 
arbeitung 5%. Was für metriſche a 


per Muſter 24 Rohre. per 1 om 25 5 Robte 


53 x 10 - 5% = 912, Blatt Nr. 91. 
5. Ein Stoff iſt wie folgt gezettelt: 
60 Faden ſchwarz in 15 Rohren, 
2 Faden Dreher in 1 „ 
leere Rohre Be 
2 Faden Dreher in 1 > 


64 Faden in 23 Rohren per Mufter. 
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Ein ſolches Muſter ift 12 mm breit. Einarbeitung 4%. Was für Platt- 
ſtellung? 
27 Rohre 10 — 4% — 183,9, Blatt Nr. 184. 
1,2 cm 


6. Ein Stoff mit 84 em Breite enthält folgenden Blattzug: 
20 Faden Leiſte in 10 Rohren, 
24 Faden Atlas in 6 Rohren, 
2 Faden Dreher in 
leere Rohre 
2 Faden Dreher in 
12 Faden Leinwand in 
2 Faden Dreher in 
leere Rohre 5 
42 Faden im Muſter in 21 Rohren, 
40 Muſter, dann 
24 Faden Atlas in 6 Rohren und 
20 Faden Leiſte in 10 Rohren 
Ein Schußfaden, den wir aus einem 57 mm breiten Stückchen des Stoffes 


herausziehen, glatt ſtreichen und wieder meſſen, ift dann 66 mm lang. Welche Blatt- 
ſtellung? 


d — . — 92 — 


66 57 == 97,26 cm Kammbreite. 


21 Rohre = 40 Muſter = 840 Rohre, hierzu 6 Rohre für die letzten 24 Atlas- 
fäden und 20 Rohre me 5 Leiſten = 866 Rohre. 


a) metriſch 89,03, Blatt Nr. 89, 


9 5726 = 
b) bayriſch N * 2 * 2,0825 = 42,9. Aus einem 43 er Blatt, 


c) ſächſiſch se x< 2 x< 0,35 = 7,21. Aus einem 7 ½ gängigen Blatt. 


7. Ein Verbandſtoff hat 4% Einarbeitung und enthält bei einfädigem Blatt- 
zug 10 Faden per 1 cm. Was für metriſche Blattſtellung? 
10 * 10 — 4% = 96, Blatt Nr. 96/1. 
8. 40 Faden rot 


20 „ wei * . 
20 „ a rot 4fädig, weiß 2fädig im Rohr. 
20 „ weiß 


4% Einarbeitung. 1 Muſter (100 Faden) ift 19 mm breit. Was für metriſche 
Blattſtellung? 
35 Rohre im Muſter. 
= 15 5 10 _ 4% — 176,8, Blatt Nr. 177. 
9. 5 bindiger Atlas, abwechſelnd zu 2 und 3 Faden ins Rohr gezogen, 37 Faden 
per 1 cm. 5 % Einarbeitung. Welche Blattſtellung? 


37 Faden per 1 em 
— — 5 % — 140,6, Blatt 141. 
2½ Faden per Rohr 2 b RE 


A 


10. Ein Stoff hat folgendes Schermufter: 

20 rot in 4 Rohren, 

4 weiß in 1 „ 

leer 4 1 
4 weiß in 1 „ 
28 Faden in 10 Rohren pro Muſter. 
60 Muſter auf die Stoffbreite von 88 em. Was für metriſche Blattnummer 
iſt anzuwenden? 


20 u 19,09 Faden per 1 cm Stoff. 
28 Faden 

10 Ne 2,8 Faden per 1 Rohr. 
a >< 10 — 5% = 64,6, Blatt Nr. 65. 


11. In einer Ware, die 47 Faden per 1 em enthält, find bei einer Stoffbreite 
von 76 em und 4% Einarbeitung 4 Faden pro Rohr eingezogen; was für Blatt- 
nummer iſt anzuwenden? 


a) metriſch: 40 — 4% = 112,3, Blatt Nr. 112/4, 
b) bayriſch = > 2 > 2,0825 — 48,9. Aus einem 49er Blatt, 


c) ſächſiſch 2: > 0,353 — 8,29. Aus einem 8 ½ gängigen Blatt. 
12. In einem Stoff folgen einander immer 6 vierfädige und 2 dreifädige 
Rohre. 
39 Faden per 1 em. 6% Einarbeitung. Was für metriſche Blattſtellung 
iſt das? 


30 Faden in 8 Rohren. nn 3,75 Faden pro Rohr. 


8 
MTs % = 97,8, Blatt Nr. 98. 

13. Wie verhalten ſich die 3 Blattſtellungen: metriſch, bayriſch und ſächſiſch 
zueinander? D. h. welcher bayriſchen und ſächſiſchen Blattnummer entſpricht die 
metriſche Nummer 100, die Einarbeitung zu 5 % angenommen? 

Nr. 100 metriſch — 100 Rohre per 10 em im Blatt 
und 5% Einarbeitung — 105 Rohre per 10 em im Stoff. 
z = o% = 21 Kettfaden. 
21 > 2,0825 — 43,7. Aus einem 44er Blatt. 
21 0.353 = 7,4. Aus einem 7 *ıo gängigen Blatt. 
Blatt Nr. 100 metriſch = 44 er bayr. = 7,4 ſächſ. 

14. Aus 15 kg Kammgarnzwirn Nr. 78,2 ift eine Kette zu ſcheren, die im 

Blatt Nr. 160 (metriſch) 118 em breit eingeſtellt ift. Wie lang wird die Kette? 
15 = 39 >= 950 = 555750 m Garn haben wir. 
16,0 x 118 = 2 3776 Faden beträgt die Einſtellung. 


555750 
= 147 m lang kann die Kette geſchert werden. 


per 1 em 


— a 


15. Wir haben 15 Pfund Baumwollzwirn Nr. 402; es ſoll daraus eine Kette 
für ein 56 er Blatt (bayriſch) geſchert werden. Blattbreite 90 em. Einarbeitung 5 %o, 
Wie lang wird die Kette? 


59 — 26,89 Faden per 1 cm Stoff. 


2,0825 

90 cm Kammbreite ab 5% — 85,5 cm Stoffbreite. 
85,5 > 26,89 = 2299 Faden Einſtellung. 
15 > 20 > 720 = 216000 m Garn haben wir. 


399 = m lang können wir die Kette ſcheren. 
2299 1150 Rohre 


= 1150 Rohre, 9 — 127,7, metriſch Blatt Nr. 128. 


dm Kammbreite 
16. Wir beſitzen 10 Pfund 20er Water gebleicht, 14 Pfund 26 er Water roſa 
und wollen zetteln: 
10 weiß, 
2 roſa, 
2 weiß, 
16 roſa, 
2 weiß, 
2 roſa, 
34 Faden im Muſter. 
56er Blatt bayr. oder metriſch Blatt Nr. 126. 
2 füdiger Einzug. Stoffbreite 78 em, Kammbreite 83 cm. 
Wie lang wird die Kette? Welche Farbe wird aufgearbeitet? Wieviel bleibt 
von der anderen Farbe übrig? 


Bun > 78 = 2097 Faden Einſtellung. 
2097 1048 Rohre 


— 126,2 Blatt, metriſch. 


2 1048 Rohre. 8 3 Kammbreite 


Wir haben 10 Pfund =x 20 — 200 Strähn = 730 — 146000 m gebleichtes = 
und 14 „ e 26 364 „ 730 — 265720 m rofa Garn. 
2 lad 
Ein Muſter hat 34 Faden; wir haben 8 — 61 Muſter und 23 Faden. Im 
ganzen haben wir demnach 
61 x 14 und 12 — 866 Faden weiß und 
61 „ 2 „ Ii nr 


zuſammen 2097 Faden Einſtellung. 


h : 146000 8 
Die weiße Garnmenge würde reichen für 866 — 168 ½ m, 
265 720 s 
77 roſa [7 [7 " " 1231 = 215½ III. 


Natürlich können wir die Kette nur 168 ½ m lang ſcheren und es bleibt roſa 
Garn übrig. 
1231 =< 16817, 


730 26 10,93 Pfund, rund 11 Pfund roſa Garn 
brauchen wir, es bleiben 3 Pfund von demſelben daher übrig. 
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17. Aus 1¾ Schock Leinengarn Nr. 60 ſoll eine Kette geſchert werden, die im 
Blatt Nr. 185 eine Breite von 112 em haben ſoll. Wie lang wird die Kette? 

1/ < 2400 — 4200 Gebind = 260 m = 1092000 m Garn haben wir. 

Blatt Nr. 185 x< 11,2 dm Blattbreite — 2072 Rohre. 

2072 Rohre < 2 — 4144 Faden Einſtellung. 


an 263,5 m lang können wir die Kette ſcheren. 


18. Eine Ware iſt 89 em breit, die Kammbreite um 5 Prozent größer. Faden 
per 1 em im Stoff 37,6; Blattzug 2fädig. 

Wie lang kann die Kette angelegt werden aus 10 Pfund 3 Stähn Baummoll- 
garn Nr. 24? 

10 x 24 und 3 — 243 Strähn = 730 — 177390 m Garn haben wir. 

37,6 x 89 = 3346 Faden Einſtellung. 

a = 53 m lang fann geſchert werden. 

19. Aus 10 Pfund Baumwollgarn Nr. 20 wollen wir eine Kette 100 m lang 
ſcheren, die im Blatt Nr. 110 eingezogen wird. Wie viel Faden Einftellung wird 
die Kette haben? 

10 >< 20 = 730 = 146000 m Garn find vorhanden. 

146000 5 N 
100 1460 Faden beträgt die Einſtellung. 

20. Eine Ware ift Zfädig im Blatt Nr. 196 eingezogen. Die Kammbreite iſt 
um 5 Prozent größer als die Stoffbreite. 

a) was iſt das für eine bayr. Blattſtellung? 

b) wieviel Faden enthält der Stoff per 1 em? 

19,6 * 3 und 5% — 61,74 Faden per 1 em im Stoff. 

2i x< 2 = 2,0825 — 85,7 aus einem 86er Blatt bayer. 

21. Wieviel Faden per 1 cm enthält ein Stoff, der bei 4° Einarbeitung aus 
dem Blatt Nr. 200 gewebt ift? 

20,0 x 2 und 4% = 41,6 Faden per 1 em im Stoff. 

22. Eine Ware wird im Blatt Nr. 150 gewebt. Die Kammbreite beträgt 67 em. 
Die Kette ſoll 240 m lang geſchert werden; wieviel Garn (24er Water) braucht man 
dazu? 

15,0x 67 * 2 2010 Faden Einſtellung. 
2010 = 240 4 š 
an 5 ~ 21 Pfund, 12 Strähn, 600 m Garn werden gebraucht. 

23. Eine Leinwand mit 6% Einarbeitung foll aus dem Blatt Nr. 212 gewebt 
werden. Stoffbreite 96 em. Wieviel Leinengarn Nr. 60 brauchen wir zu einer Kette, 
die 175 m lang geſchert werden ſoll? 

21,2 = 2 und 6% = 96 = 175 


an, — 48% © 2 n ; 
360 x< 60 Pfund, 21 Gebinde, 60 m 
400 


1 Schock 60er Garn wiegt = = 40 Pfund. 


24. Zu einem ſeidenen Bluſenſtoff, 56 em breit, verwenden wir ein Blatt in 


40er Feine und ziehen Organſin 18/20 den. 2 fädig ein. Wieviel Kettenſeide brauchen 
wir für 108 m Ware? 
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Breiten⸗Einarbeitung 5 /, Längen⸗Einarbeitung 4%. 
108 und 4% = 112,32 m Kettlänge. 
80 Faden im Blatt und 5% = 84 Faden per 1 cm im Stoff. 
84 * 56 112.32 2 l 
8 8560 61 Strähn und 6803 m oder 61,91 Strähn. 
61.91 19 1 kg, 176 g. 
25. In einen halbwollenen Kleiderſtoff, 120 m lang, 110 em breit, Einarbeitung 
in Längsrichtung 4%, im Schuß 7%, ſchießen wir: 
20 Faden Baumwollgarn Nr. 20, 
20 „ Kammgarn Nr. 32, 
40 Faden im Muſter, per 1 em 26 Schuß. 
Wieviel Schußmaterial wird gebraucht? 
110 em Stoffbreite und 7% Einarbeitung = 117,7 em Kammbreite. 
26 >< 100 >x 120 >< 1,177 


= 183612 m Garn brauchen wir in jedem Material. 


2 
183612 j 5 
950 32 6 kg, 1 Strähn, 262 m Kammgarn. 
183612 ; Pe te 
130 x 20 ~ 12 Pfund, 11 Strähn, 382 m Baumwollgarn. 


26. Ein Baumwollſtoff wird wie folgt beſchoſſen: 
16 Faden weiß, 
4 „ hellblau, 


per 1 em 18 Schuß, 3 „ dunkelblau, 
Mule Nr. 12, 2 „ weiß, 
Stoffbreite 78 cm, 3 „ dunkelblau, 
Stofflänge 180 m, 4 „ hellblau, 


32 Faden im Muſter. 
Aus einer Probe von 10 em Breite meſſen wir einen glattgeſtrichenen Schuß⸗ 
faden; derſelbe hat eine Länge von 108 mm. 
Wieviel Schußmaterial wird gebraucht? 


en = 84,24 cm Kammbreite. 

18 >< 100 5 0,8424 — 8529 m per 1 Muſterfaden. 
8529 =x 18 5 ; 

= — $ 222 x 

730 — 12 17 Pfund, 6 Strähn, m weiß 

8529 4 6 _ k 7 
785 Pfund, 10 Strähn, 74 m dunkelblau. 
8529 A8 „ 1 

730 12 Pfund, 9 Strähn, 342 m hellblau. 


27. Ein Stoff iſt aus dem Blatt Nr. 136 gewebt. Breiten-Einarbeitung 
7%, Stoffbreite 96 em. 
Kettmaterial: Baumwollgarn Nr. 20. 
Stofflänge 100 m. Längen⸗Einarbeitung 4%. 
Schußmaterial: Baumwollgarn Nr. 16. 
28 Schuß per 1 cm. 
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Wie ſchwer ift ein laufender Meter dieſer Ware? 
13,6 2 und 7% = 29,1 Faden per 1 em Stoff x 96 — 2794 Faden 


Einſtellung. 
Stofflänge 100 m und 4% Einarbeitung 104 m Kettenlänge. 
96 em Stoffbreite und 7% ri = 102,72 cm Kammbreite. 


2794 > 104 x 
768 20 18,917 Pfund Kettgarn brauchen wir. 


28 > 100 > 100 = 1,0272 


768 x< 16 = 23,406 Pfund Schuß werden gebraucht. 
18,917 
23,406 
42,323 <,0,4536/— 19,198 kg wiegt die ganze Ware. 
19,198 


100 = 191,98 g wiegt 1 laufender Meter. 


(Bei der Frage nach dem Gewicht muß durch die Soll-Länge des Strähnes, 
bei Baumwolle alſo durch 768 dividiert werden. 1 engl. Pfund — 0,4536 kg.) 

28. Wie ſchwer ift 1 qm eines Zeltſtoffes, der aus dem Blatt Nr. 180 bei 
3fädigem Blattſtich gewebt ift? Die Kette beſteht aus Baumwollzwirn Nr. 60/2, der 
Schuß aus Leinengarn Nr. 45. Die Einarbeitung beträgt in der Breite 7%, in der 
Länge 5%. 22 Schuß per 1 cm. 

180 x 3 x 1,07 x 10 = 5778 Faden Einſtellung, 

x 855 = 0,2633 engl. Pfund Kette, 

22 * 100 > 1,07 
260 x45 


= 0,2012 engl. Pfund Schuß 


0,4645 x 453,6 = 211 g ift 1 qm der Ware ſchwer. 

29. Ein Baumwollflanell iſt aus dem Blatt Nr. 150 gewebt. Zur Kette 
wurde Baumwollgarn Nr. 26, zum Schuß Baumwollgarn Nr. 4 verwendet. Per 
1 em 12 Schuß, Kammbreite 64 em, Stoffbreite 60 em, Kettenlänge 140 m, Stoff- 
länge 132 m. 5 

a) Wie ſchwer ift die ganze Ware? b) Wie ſchwer ift 1 qm der Ware) c) Wie 
ſchwer ift 1 laufender Meter der Ware? \ 

Blatt Nr. 150 — 30 Faden per 1 cm im Blatt. 


30 * 64 =x 140 un R g 

168 26 13,461 Pfund engl. wiegt die Kette. 
12 * 100 * 132 0,64 , = X 

768 — 4 = 53 Pfund engl. wiegt der Schuß. 

13,461 
33.— 

46,461 Pfund . 0,4536 = 21,047 kg wiegt die ganze Ware. 
3 = 159,659 g wiegt 1 laufender Meter. 

5 

8 100 266 g wiegt 1 qm. ~ 


30. Ein Stoff ift 78 em breit (Breiten⸗Einarbeitung 5%) und 200 m lang 
(Ketteneinarbeitung 4%). Blatt Nr. 144. Gleiche Dichte in Kette und Schuß. Ein 
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laufender Meter wiegt 112 g. Kett⸗ und Schußmaterial ſind einander gleich. Aus 
was für Garnnummer iſt die Ware hergeſtellt? 
Stoffbreite 78 em und 5 / = 81,9 em Kammbreite. Stofflänge 200 m und 

4% 208 m Kettlänge. Per 1 em 14,4 Rohre = 2— 28,8 Faden < 81,9 = 2359 
Faden Einſtellung. 

= — 30,2436 Faden per 1 cm in Kette und Schuß. 

2359 > 208 — 490672 m Kettgarn. 

30,2436 >< 100 > 200 = 0,319 — 495390 m Schußgarn. 


490672 
495390 
986062 m Garn hat die ganze Ware. 
986062 ; $ 
00 — 4930,3 m Garn wiegen 112 g. 1 — 44,02 m Garn wiegen 1 g. 
44,02 > 453,6 — 19967 m wiegen 1 engl. Pfund. 
—=2%6. Die Ware ift aus 26er Garn hergeſtellt. 


Oder: 28,8 Faden per 1 em im Blatt. Per 100 em im Stoff (105 em Kamm⸗ 
breite) find 105 28,8 — 3024 Faden. Die Dichte in Kette und Schuß per I cm 
beträgt alſo 30,24 Faden. 

30,24 82 1,04 — 2579 m Kette per 1 m Ware, 
30,24 >= 100 = 0,82 = 2471 m Schuß per 1 m Ware, 
5050 m Garn zu 1 m Waare wiegen 112 g. 


112 5 m wiegen 1 g. (Metrifche Nr. 45.) 
45 

— — a 26. 

1,695 ~ Garn Nr. 2 


(Die Umrechnungsziffer von metriſcher in Baumwollgarn⸗Numerierung beträgt 1,695). 
31 Wie hoch iſt die Umrechnungsziffer von metriſcher Numerierung in die 
Leinengarn-Nummer? 
Metriſch Nr. 10 gibt an, daß 10 Strähn à 1000 m, das find 10000 m, 1 kg 
wiegen. 
Die engliſche Numerierung bei Leinengarn gibt an, wieviel mal 274,3 m (Ge⸗ 
binde) ein engl. Pfund wiegen. 
Bei engl. Nr. 10 wiegen alfo 2743 m 1 Pfund oder 
2743 
453,6 
Die engliſche Nummer verhält ſich alſo zur metriſchen Nummer wie 6047 zu 


10000 oder wie = 1,6537) 1 zu 1,6537. 


> 1000 = 6047 m wiegen 1 kg. 


10000 
6047 

Um die engliſche Leinengarn-Nummer zu finden, muß man alſo die metriſche - 
Leinengarn⸗Nummer mit 1,6537 multiplizieren. Die metriſche Nr. 10 entſpricht alſo 
der engl. Nr. 16,5. 

Iſt uns die engliſche Nummer bekannt und wollen wir die metriſche Nummer 
finden, ſo müſſen wir die engl. Nummer durch 1,64 dividieren. Von Nr. 20 engl. 
wiegen z. B. 20 = 274,3 — 5486 m ein Pfund. Von dieſem Garn würden mithin 
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2 x 1000 = 12094 m 1 kg wiegen (metriſche Nr. 12,094). Die engl. Nummer 


verhält ſich alfo zur metriſchen Nummer wie 20 zu 12,094 oder wie 10 zu 6,047 
oder wie 1 zu 0,6047 (566177 1,65). 


32. Eine Ware ift aus Blatt Nr. 146 hergeſtellt. Breiten⸗Einarbeitung 4%. 
Material Kammgarnzwirn 2 fädig. Eine Probe von 5 em Höhe und 5 em Breite 
wiegt 1,15 g. Kammbreite 120 em. Stofflänge 180 m. Längeneinarbeitung 5 % 
per 10 em 280 Schuß. 

a) Wieviel wiegt die ganze Ware? 

b) Aus was für Garn⸗Nummer iſt die Ware hergeſtellt? 

Blatt Nr. 146 = 14,6 x 2 29,2 Faden per 1 em im Blatt. 

29,2 x 120 = 3504 Faden Einſtellung. 

180 m Stofflänge und 5% — 189 m Kettlänge. 

120 em Kammbreite ab 4% — 115,2 em Stoffbreite. 

3504 * 189 — 662256 m Kettgarn enthält der Stoff. 

280 >< 10 x 180 = 1,2 — 604800 m Schußgarn „ A 7 
1267056 m Garn hat die ganze Ware. 

a) Die Probe von 25 gem wiegt 1,15 g. Unſer Stoff hat 18000 em Länge, 
115,2 em Breite, alfo 18000 > 115,2 — 2073600 gem, er wiegt 


— x 1,15 = 95 kg, 386 g. 
12670596 „ 8 
b) 95386 13,283 m des Garnes wiegen 1 g. 


13283 m des Garnes wiegen 1 kg. 

Das Garn hat die Nummer 13 ¼, es find alfo 2 Fäden zuſammengezwirnt, 
die beide die Nr. 26½ (26500 m per kg) haben. Hierbei wurde der Zwirnverluſt 
nicht gerechnet. Rechnen wir denſelben zu 7 %, jo ergibt ſich die einfache Garn- 
Nummer von 

26,5 und 7 % = Nr. 281]. 

3. Eine Leinwand, aus line Nr. 45 hergeſtellt, wiegt pro laufenden Meter 
165 g. Der Stoff ift 84 em breit und arbeitet 5% ein. Wieviel Meter der Ware 
bringen wir aus ½ Schock fertig? 

$ EN 2400 1 
2400 Gebind Nr. 45 wiegen (A5 = 53,3 Pfund oder 


(53,3 > 453,6 =) 24190 g. 
0 
% Schock wiegt a = 8063 g. 
185 — 48,86 m Ware brächten wir aus ½ Schock fertig; es ift nun aber noch 
die Schwendung zu berückſichtigen; nehmen wir dieſe mit 5% an, ſo erhalten wir 
48,86 weniger 5 % — 46,4 m Ware. 
34. 2 Faden Nr. 20 und 1 Faden Nr. 10 werden zuſammengezwirnt. Zwirn⸗ 
verluſt 7 %. Welche Nummer entſteht? 
a) metriſch: 1 Faden 20000 m per 1 kg (Rr. 20), 
1 " 20000 " n 1 ** ( " 20), 
1 " 20000 " " 2 n ( " 10), 
3 Faden 60000 m per 4 kg. 
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Der Zwirn ift 20000 m lang weniger 7% Zwirnverluſt = 18600 m und wiegt 
18600 


4 kg, metriſch 4 4650 m per 1 kg. 
b) engliſch: 1 Faden Nr. 20 (20 K 768) 15360 m per 1 Pfund, 
1 " n 20 (20 x 168) 15360 * " 1 " 
1 „ 10 10x 768 * 2)15360 „ „ 1 
3 Faden gezwirnt zu 1 Faden 15360 m lang 4 Pfund. 


£ > weniger 7 % = 3572 m wiegen 1 Pfund. 
70g engl. Nr. 4,65. 
Oder: 
a) metriſch: 
20 Strähn Nr. 20 wiegen 1 kg, 
99 5 
20 A 210 8 
20 Strähn Zwirn wiegen 4 kg. 
20 


ar 9% Zwirnverluſt = 4,65 ift die Nummer des Zwirnes (4650 m per kg). 


5 engliſch: 
ſtatt Kilogramm iſt Pfund zu ſetzen. 

35. Wir zwirnen: 

2 Faden Nr. 20 zuſammen. 3% Zwirnverluſt. 8 Fäden von dieſem Zwirn 
werden wieder zuſammengezwirnt; Zwirnverluſt 11%. Was für Garnnummer 
entſteht? 

1 Faden Nr. 20 (20000 m per kg) 20 Strähne per 1 kg. 
1 „ 2 20 (@0000m per kg) 20 „ . 1 Kg. 

1 Faden Zwirn 20000 m weniger 3% S 19400 m wiegen 2 kg oder —— 

— 9700 m wiegen 1 kg. 8 Faden à 9700 m = 77600 m weniger 11% — 69064 m 
8633 

Se 8633 m Zwirn wiegen 8 kg oder ~p = 1079m wiegen 1 kg. 

Nr. 20/2/8 — 1015 m per 1 kg. 

36. Ein Juteſtoff iſt aus dem Blatt Nr. 40 hergeſtellt, gleich dicht in Kette 
und Schuß und arbeitet in Kette und Schuß 5% ein. Material: Jutegarn Nr. 12. 
Welches Gewicht haben 100 qm? Für 1 qm iſt die Kammbreite 1,05 m. Auch die 
Kettenlänge beträgt 1,05 m. Blatt Nr. 40 = 80 Faden per 10 em Blatt x 10,5 — 
840 Faden Einſtellung. 

840 x 105 = 88200 m Kettgarn ; 

ebenſoviel 88200 m Schußgarn (weil gleiche Dichte, Material u. Einarbeitung). 

176400 m Gar® enthalten 100 qm Ware. 

Von Jute Nr. 12 wiegen 274,3 x 12 = 3291,6 m 1 Pfund. 

520100 — 53,591 Pfund x 0,4536 = 24,309 kg ift die Ware ſchwer 

37. Ein Muſter hat 600 Faden und iſt aus dem Blatt Nr. 190 gewebt. 
3fädiger Blattzug. 4% Einarbeitung. Wie breit iſt das Mufter? 

Blatt Nr. 190 3fädig = 570 Faden per 10 em Blatt. 


Garn oder 
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570 und 4% = 592,8 Faden per 10 em im Stoff. 
5,928 Faden per 1 mm Stoff. 
5528 101,2 mm breit iſt das Muſter. 

38. Aus dem Blatt Nr. 156 weben wir ein Muſter zu 400 Platinen in Spitz 
galiert, ohne die Spitzfaden alſo 798 Faden groß. Einarbeitung 5%, Blattſtich ab- 
wechſelnd 2 und 3 fädig. Wie breit wird das Muſter? 

Blatt Nr. 156 = (156 x 2 ½) 390 Faden per 10 em Blatt. 

390 Faden und 5% —409,5 Faden per 10 em Stoff. 4,095 Faden per 
1 mm Stoff. 

5 mm breit wird das Muſter 

4,095 2 2 

39. Vollſtändige Kalkulation und Beſchreibung der Herſtellungsweiſe einer 

Leinwand. 

Stoffbreite 80 em, Breite der Stuhlware 84 em, Kammbreite 88 em. 


(Die Stuhlware iſt je nach der Spannung der Kettfäden ſowie auch des 
Schuſſes um ungefähr 4% ſchmäler als die Kammbreite. Um weitere 4 bis 5% 
ſpringt die Ware in der Bleiche ein.) 

Gewebelänge 100 m, Kettenlänge 107 m. 

(Ebenſo wird die Ware je nach der Garnſtärke und der Kettenſpannung um 
8 bis 12% kürzer als die verwebte Kettenlänge. Dieſer Prozentſatz erhöht ſich noch 
durch das Anlängern und den Reſt der Kette, der im Geſchirr bleibt; durch das 
Mangeln aber wird die Ware wieder um etwa 5% länger.) 

Einſtellung der fertigen Ware 2160 Faden. 

270 Kettfaden per 10 em x 80 em Breite x 107 m Kettenlänge x< 231 120 m 
Kettengarn. 

Ein Stück hat 4 Strähn à 10 Gebind à 260 m*) = 10400 m. 

15190 22225 Stück brauchen wir zur Kette. 

Das Material der Kette iſt Leinengarn Nr. 45 mit ein Viertel-Bleiche. 

Das Material des Schuſſes: Leinengarn Nr. 50, ¼ gebleicht. 

210 Schuß per 10 em. 

210 x 10 x 100 x 0,88 


= 17,77 Stück brauchen wir zum Schuß. 


10400 
Einſtellung 27 x 80 = 2160 Faden = 1080 Rohre. 
s = Blatt Ne. 123. 
Kalkulation: 

22,223 Stück Kettgarn à Mk. 1,02 Mk. 22,67 

Spullohn per Stück 7 Pfg. „ 1.56 

Scherlohn (107 m 54 Gang à 40 Faden) Bea 

Schuß 17,77 Stück à Mk. —,98 9 ATAS 

Spullohn (Schlauchſpulen) per Stück 8 Pfg. 5 

Schlichten mit Schlichtlohn 10 Pfg. per 1 kg Garn 2 — 42) 
Mk. 44,43 


*) 260 m Verbrauchslänge, 274,3 m Soll⸗Länge. 
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Einſtuhlſyſtem. Zweiſtuhlſyſtem. 
Materialpreis Mk. 44,43 Mk. 44,43 
Weblohn „ 5.— „ 350 
Fabriksregie 100 9% „ 5,— 120% vom Weblohn „ 6,.— 
Mangellohn * — 1 
Adjuſtierung der Webe „ — 30 ei) 
Summe ME. 55,73 Mk. 55,23 


Hierzu wäre noch der der Kundſchaft zu gewährende Kaſſa⸗Skonto, ferner ein 


Betrag für Generalſpeſen zu rechnen, z. B. 


obige Mk. 55,73 Mk. 55,23 
Kaſſa⸗Skonto und Generalſpeſen 15 % „ 8,36 752828 
per 100 m Selbſtkoſten Mk. 64,09 Mk. 63,51 

ER m 2 5 0 „ —63½ 


Atherton⸗Webſtuhl mit Unterſchlag, poſitivem Regulator, Leinwandexzenter. 
Schwingbaum um 15 em höher wie der Bruſtbaum, damit die Ware „walkt“. 


40. Kalkulation und Herſtellung einer Jute⸗Packleinwand. 


Stoffbreite: 150 em (59 inches). Stofflänge: 10 Stück à 100 m — 1000 m Ware. 

Kettſtellung: 5 Faden per 1 cm = 150 = 750 Faden. Schußdichte: per 1 cm 
5 Schuß. 

Einzug in das Geſchirr: 1 Faden per Helfe, 4 Schäfte mit Sprungeinzug. 

Einzug in den Kamm; 1 Faden per Zahn. 

Breite der Rohrware: 154 «m, Kammbreite 164 cm. 

Kettenlänge: 1040 m. (4% Einarbeitung.) 


Blattſtellung: ei — Blatt Nr. 46. 


Materialberechnung: 


ne — 600 Strähn Jutegarn Nr. 7. 
600 * 5 = 3000 Gebinde, eg 428 ½ engl. Pfund. 


7 
; ale — 631 Strähn Jute Nr. 7. 


55 
631 =< 5 — 3155 Gebinde, Tr — 451 engl. Pfund. 


Kette: 


Schuß 


Webſtuhl: Beſonders ſchwer gebauter Kurbelwebſtuhl mit Wellenvorrichtung 
(Leinwandexzenter), beweglichem Schwingbaum, großem Schützen für 
Schlauchſpulen. 

Appretur: Das Gewebe wird auf der Gummier- (Imprägnier⸗) Maſchine 
in 2 oder 3 Paſſagen mit einer Maſſe imprägniert, die z. B. beſtehen 
kann aus: 1 Gewichtsteil Knochenleim, 1 Teil Kartoffelſtärke, dann etwas 
Glyzerin und Borax oder Alaun nebſt der nötigen Menge Waſſer; damit 
die Ware recht glatt werde, ſetzt man auch Paraffin, Seife oder Wachs hinzu. 

Nach dem Imprägnieren trocknet man das Gewebe auf der Rahmmaſchine 
oder der Zylindertrockenmaſchine, worauf man kalandert — nach Bedarf 
auch noch mangelt oder preßt. 
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Kalkulation: 
428 ½ engl. Pfund Kettgarn à 24 Pfg. = MÉ. 102,84 
451 " „ Schußgarn à 24 Pfg. = „ 108,24 
Löhne „Spulen der Kette 1½ Pfg. per Pfund * 6,48 
= ! des Schuſſes 3 „ „ „ = „ 13,53 
Zetteln 1 Pfg. per 5000 m. 780000 m Garn = 1.56 
Schlichte und Schlichtlohn „ 5. 
Andrehen 6 Pfg. per 100 Faden. 750 Faden = 15 
Weblohn 1000 Schuß 10 Pfg. 500000 Schuß „ 590. 
Appretur per 1 m 2½ Pfg. 1000 m 3 — 
Legen und Packen per Stück 30 Pfg. — 35 


General-Unkoſten (Regie), den Weblohn nochmals 
eingeſetzt mit 


I 


n U 


Summe Mk. 366,05 
Es kommt mithin 1 m der Ware im Selbſtkoſtenpreiſe auf Mk. — 37. 


41. Kalkulation und Herſtellung eines Bettzeuges. 
Stoffbreite 82 em. 
Kammbreite 90 em. 
Stücklänge 40 m. 
Scherlänge 42 m. 
per 10 em 245 Kettfaden. 
per 10 em 228 Schußfaden. 
Kette: 22 er Water engl. 
Schuß: 12er Mule-Kops weiß, 14er rot. 
Scherzettel: 8 weiß, 
2 rot, 
8 weiß, 
14 rot, 
32 Faden im Rapport. 
Schußzettel: Wie der Scherzettel. 
Einſtellung: 245 Kettfaden = 8,2 Stoffbreite — 2010 Faden, 
Leiſte 10 Faden, 


Einſtellung 2020 Faden. 


2020 =x 42 


Kette: 730 22 5,2827 Pfund; hiervon die Hälfte weiß, die andere Hälfte rot. 
Schuß: ee = 112 ½ Strähne; hiervon die Hälfte, das find 
56,25 Strühn oder ( ) 4,688 Pfund wei, die andere Hälfte, das find 56,25 Strühn 
56,25 
oder ( 14 ) 4018 Pfund rot. 
Kalkulation; 
5,2827 Pfund 22er Water à 81 Pfg. Mk. 4.28 


4,688 Pfund 12er Mule à 72 Pfg. „ 3,37 
4,018 Pfund 14er Mule à 76 Pfg. „ 3,05 
Spulen 115 Strähn Kette zu 30 Pfg. per 100 Strähn „ —,35 


Zu übertragen Mk. 11,05 
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Uebertrag Mk. 11,05 
Schuß wird nicht geſpult, da Kopſe 2 


Zetteln 115 Strähn zu 1 Pfg. per 7 Strähn 5 
Andrehen 2020 Faden zu 3 Pfg. per 100 Faden „ — 61 
„u gebleicht 8 Pfg. per Pfund, 7,34 Pfund ns 
Farblöhne:) gefärbt 29 Pfg. per Pfund, 6,66 Pfund . 1093 
Schlichten per Pfund engl. 5 Pfg., 5,2827 Pfund „ —,27 
Weblohn per 1 m 5 Pfg. = 40 m 8 
Appretur: ſchwach ſtärken, dann preſſen (Kalandern) 
2½ Pfg. =< 40 1 
Legen und Packen 3 
; 990 ME. 17,77 
Regiekoſten 22 % . ME 391 


40 m koſten Mk. 21,68 
5 6 
Ein Meter kostet (40) 54 Big. 


42. Kalkulation und Herſtellung eines Cheviotſtoffes für Anzüge und Neife- 
Paletots. 
Einſtellung: 2412 Faden Kammgarn-Cheviot Nr. 18/2 (9000 m per kg) auf 
die Kammbreite von 170 em (mit Leiſte 172,5 cm). 
Niet 2 fädig (2 Faden per Zahn). 
Rietnummer 71 (71 Rohre per 10 cm). 
Schußdichte: 150 Schuß per 10 em Rohware. 
Schußmaterial: Kammgarn⸗Cheviot Nr. 18/2. 
Schermuſter: 6 Faden ſchwarz⸗weiß. 
2 Faden ſchwarz, 


8 Faden im Kettmuſter. 
Schußzettel: 6 Faden ſchwarz, 
2 Faden ſchwarz⸗weiß. 


8 Faden im Schußmuſter. 

Länge der Kette 21 m. Länge der Rohware: 18,9 m. 

Einarbeitung der Kette 7½ %; für Andrehen und Anſchuß 60 em. 

Breite der Rohware 165 em, Gewicht 11 kg. 

Leiſte 22 Fäden, weiß Kammgarn⸗Cheviot. Die letzten 4 Fäden doppelt in 
der Helfe. 

Bindung: Doppelköper, nach je 24 Faden die Richtung wechſelnd (Kreuzköper, 
Fiſchgratbindung). 

Appretur: Entknoten und Stopfen des rohen Stückes. Auswaſchen (Entgerbern) 
desſelben. Eventuell wird die Ware nun gekocht. Trocknen des Stückes. Dasſelbe 
hat nun eine Länge von 18,4 m und eine Breite von 156 em. Hierauf wird die 
Ware zum zweiten Male gewaſchen, gekocht und getrocknet, in manchen Betrieben 
auch nach der zweiten Wäſche 5 bis 15 Minuten gewalkt. Es hat nun eine Länge 
von 17.3 m, ift 1,42 m breit und wiegt 10,3 kg. Jetzt wird das Stück gerahmt und 
hierbei in Länge und Breite tüchtig abgezogen, dann nachgeknotet (entknotet). Hierauf 
etwa 4 Schnitt auf der Langſchermaſchine geſchoren, dann hydrauliſch gepreßt. Nun 


erfolgt ein leichtes Dämpfen (dekatieren), aber nur jo lange, bis der Dampf durd- 
Schams, Weberei. 27 
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gezogen iſt, worauf noch warm abgezogen wird. Das Dekatieren wird mitunter ſogar 
ganz weggelaſſen, weil die Ware 2 mal gekocht ift. Hierauf erfolgt ſchwache Preſſung 
auf der Zylinderpreſſe, worauf der Stoff fertig iſt; ſollte das Stück am Ende der 
Behandlung viel Preßglanz zeigen, ſo kann es auch nochmals abgedämpft werden. 

Das Stück hat fertig bei einer Länge von 17,3 m und einer Breite von 142 cm 
ein Gewicht von 9,8 kg. 

Kalkulation: Von den 2412 Fäden der Einſtellung kommen 1809 auf 
ſchwarz⸗weiß und 603 auf ſchwarz. Länge der Kette 21 m. Es wird daher an 
Kettgarn gebraucht: 

21 * 1309 
9000 
21 >= 603 
ſchwarz 9000 = 1,407 kg. 
Länge der Rohware 18,9 m. 


5 8.8 25 i 8 > 
Schußdichte 500 per 1 m 1 3600 1,725 Blattbreite 5,484 kg, hiervon Ha, 


ſchwarz⸗weiß — 4,221 kg. 


das find 1,3585 kg ſchwarz⸗weiß und , das find 4,0755 kg ſchwarz. 
ſchwarz-weiß: 4221 kg Kette, 1,3583 kg Schuß und 3% Abgang, zu— 
ſammen 5,747 kg. 


ſchwarz: 1,407 kg Kette, 4,0755 kg Schuß und 3 % Abgang, zuſammen 


5,647 kg. 
Preisberechnung: 
5,747 kg ſchwarz⸗weiß à Mk. 4,60 = Mk. 26,43 
5,647 kg ſchwarz à Mk. 4,— = „ 22359 
Leiſte m —20 
Scheren (Zetteln) der Kette für 1000 m Garn 5 Pig. in E 58 
Leimen, Trocknen und Bäumen 5 Pfg. per 1 m. 21 5 „ PLOD 
Anknüpfen der Kette 100 Faden 5 Pfg. 24,12 = 5 121 
Weblohn: 1000 Schuß 16 Pfg. Es find 1500 = 18,9 = 28350 Schuß = „ 4.54 
Knoten, Stopfen, Waſchen, Walken 20 Pfg. per 1 m, das find 17,3 m < 20 „ 3,46 
Scheren, Dekatieren, Noppen, Preſſen ebenfalls 20 Pfg. = 17,3 r ose 
Summe Mk. 65,47 
20% General- und Muſterſpeſen (Regiekoſten) „ 13,09 
Mk. 78,56 
Herſtellungspreis für 17,3 m Mk. 78,56. 
Herſtellungspreis für 1 m . Mk. 4,54. 


43. Kalkulation und Herſtellung eines ſchwarzen Herren-Rockſtoffes: 
Einſtellung 4984 Faden ohne Leiſte. 
Blattbreite 178 em, mit Leiſte 182 cm. 
Blattzug 4 fädig, Blatt Nr. 70. 
Scherzettel: glatt rohweiß Streichgarn, 18250 m per kg, Kettendrehung. 
Schußzettel: glatt rohweiß Streichgarn, 14000 m per kg, Schußdrehung. 
Leiſte: 28/4 Streichgarn (7000 m per kg) Reſtergarn. 18 Fäden. 
Bindung: 5ſchäftiger Atlas, verſtärkt, 10 Schäfte, gerade durch bezogen. 
Länge der Kette: 19 m. 
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Länge der Rohware: 17,25 m. Einarbeitung der Kette 6%, für Andrehen 
und Anſchuß 60 em Verluſt. 

Breite der Rohware: 172 em. 

Gewicht der Rohware: 10 kg. 


Appretur: Die Ware wird geknotet lentknotet), geſtopft und alsdann ausge⸗ 
waſchen (entgerbert). Sie hat nach der Wäſche eine Länge von 16 m, eine Breite 
von 165 bis 166 em und ein Gewicht von 9,050 kg, hat alfo in der Länge 7¼ %, 
in der Breite 4% und an Gewicht etwa 9¼½ % verloren. 


Die gewaſchene Ware wird dann bis auf 139 em Breite eingewalkt und dabei 
in der Länge möglichſt gehalten (in der Längenrichtung weniger gewalkt). 

Nach der Walke hat das Stück eine Länge von 15,7 m und ein Gewicht von 
8,5 kg. Es verlor alſo durch die Walke etwa 2% an Länge, 16% an Breite und 
5½ % an Gewicht. Nach der Walke wird das Stück getrocknet und rechtsſeitig auf 
der Doppelrauhmaſchine in handfeuchtem Zuſtande gerauht, anfangs mit ſtumpfen, 
dann allmählich mit ſchärferen Karden, mit etwa 6 Satz fertig. Linksſeitig wird 
die Ware nicht gerauht oder nur einmal ſchnell verſtrichen. 

Nach dem Rauhen wird das Stück gerahmt und hierbei in der Breite bis auf 
142 em ausgezogen. Hierauf erhält die Ware 6 bis 9 Schnitte auf dem Lang⸗ 
ſcherer, wird dann mit 3½ bis 4 B. Schwefelſäure karboniſiert, nach dem Neutra⸗ 
liſieren mehrmals auf der kleinen Rauhmaſchine naß verſtrichen und dann auf die 
Dekatierwalze der Naßdekaturmaſchine gewickelt; hier wird 20 Minuten lang direkter 
Dampf, dann 10 Minuten lang warmes Waſſer durch das Stück getrieben. Hierauf 
läßt man die Ware 10 Minuten lang in 50 bis 60 Grad heißem Waſſer im Kreis⸗ 
lauf, läßt ſie ſchließlich abkühlen und treibt hierauf 10 Minuten lang kaltes Waſſer 
durch das Stück. Durch vorſtehend beſchriebene Naßdekatur erhält der Stoff einen 
ſehr ſchönen, tiefen Glanz. 

Nach dem Dekatieren wird das Stück mit Glauberſalz, Schwefelſäure und 
Naphtylamin⸗Schwarz gefärbt und alsdann rechts mehrmals naß verſtrichen (auch 
wohl vorher links ein- oder zweimal verſtrichen), dann ausgeſchleudert. Die Ware 
erhält dann noch 6 bis 9 Schnitte auf der Langſchermaſchine und 2 Schnitt auf 
dem Querſcherer, worauf fie (rechts und links) auf der Zylinderpreſſe (Kalander) ge- 
preßt und endlich unter Bürſten abgedämpft wird. 

Erwähnt ſei, daß gute Strichwaren meiſtens in weißem Zuſtande (noch vor 
der Naßdekatur) eine ſtarke hydrauliſche Preſſe erhalten. 

Die fertige Ware mißt jetzt in Länge 15,7 m, in Breite 1,42 m und wiegt 
7,9 kg, die Rohware hat alſo bei der ganzen Behandlung verloren an Länge etwa 
9 %, an Breite etwa 17½ % und an Gewicht etwa 21 Jo. 

Materialverbrauch: Für die Kette werden bei 19 m Länge und 4984 Faden 
an 18250 metrigem Garn gebraucht: 

4984 > 19 
18250 
Für den Schuß werden bei 17,25 m Länge der Rohware und 1,82 m Ramm- 
breite bei 230 Schuß per 10 em gebraucht: 


17,25 = 1,82 * 2300 5 š ch a 
14000 m per 1 kg — 5,158 kg zu 3 % Abgang = 5,313 kg. 


= 5,189 kg zu 3 % Abgang = 5,345 kg. 


27% 


Preisberechnung: 

Kette 5,345 kg à Mk. 5,30 — Mek. 28,33 
Schuß 5,305 kg à Mk. 5.— = „ 286,57 
Leiſte — 35 
Zetteln der Kette 1000 m Garn à 4½ Pfennig 1 28 4 ½ „ 
Bäumen, Trocknen und Leimen der Kette 5 Pfg. à 1 m der Ketten- 

länge 19 x 5 = „ — 595 
Anknüpfen der Kette 100 Fäden 5 Pfg. 49,84 x 5 „ 249 


Weblohn 1000 Schuß 12 Pfg. Es ſind geſchoſſen 
2300 Schuß per 1 m = 17,25 m Ware 
5 0 2 „ 418 


für Knoten, Stopfen, Waſchen und Walken 20 Pfg. per 1 m. 15,7 x 20 = „ 3,14 
für Rauhen und Scheren 15 Pfg. per 1 m. 15,7 = 15 . 
für Karboniſieren 15,7 m = 5 Pfg. = u. 79 
für Dekatieren 15,7 m x 5 Pfg. = „ —,79 
für Färben 50 Pfg. per 1 kg. Das Stück wog 7,9 kg „ 
für Preſſen und Abdämpfen 3 Pfg. per 1 m 15,7 — „ — 47 

Mk. 79,11 
hierzu General- und Muſterſpeſen (Regieſpeſen) 20% — 2 15,82 


15,7 m der Ware koſten M. 94,93 
Es koſtet mithin 1 m der Ware (Selbſtkoſtenpreis): 


94,93 

157 Mk. 6,05. 

Anmerkung: Es wurde angenommen, daß von Kopſen geſchert und geſchoſſen 
wird, weshalb keinerlei Spullohn angerechnet wurde. 


44. Kalkulation und Herſtellung eines Baumwoll-Hoſenſtoffes. 
Stoffbreite 65 em (Leiſte je 7 mm, Stoff 636 mm). 
22 Muſter à 38 Faden, Leiſte 16 Faden. 
Summe der Einſtellung 852 Faden. 
Stofflänge 5 Stück à 35 m 175 m. 
Kettenlänge 182 m. 
852 


Dichte: ee = 131 Kettfaden per 10 cm, 128 Schußfaden per 10 em. 
852 
Kamm: 4% Eingang. Blattbreite 68 em. 7 = 426 Rohre. 


E — Blatt Nr. 63. 2 fädig geſtochen. 10 em Sprung. Pechbund. 
[2 


Webſtuhl: Oberſchläger, mit Schwingtrommel (Schaukelmaſchine, Nottal⸗ 
maſchine) verſehen, 16 ſchäftig. 

Schäfte: Sprunghöhe 35 em, Rumorhelfen aus Zwirn mit runden Metall- 
augen. 

Baumlage: Der Schwingbaum 5 em höher als der Bruſtbaum. 

Spannung: mit Seilbremſe, Regulator poſitiv. 

Appretur: Der Schuß wird vor dem Weben hart geſtärkt. Die fertige Ware 
wird geſtärkt, die Rückſeite gerauht, dann kalandert. 


ee 
Scherzettel: 1 Faden grau weiß Zwirn 
8 „ fan gran 
2 " ſchwarz rot " 
8 n grau grau " 
17 % grau weiß 
2 „ ſchwarz weiß „ 
11 weiß 
2 n grau grau " 
1 „ grau weiß 
2 " ſchwarz weiß " 
Vigogne Vater 
Nr. 13 Nr. 20. 
38 Faden im Muſter. 
Länge der gezwirnten Kette 182 m. 
1 Muſter enthält: 32 Faden grau Vigogne, 
6 „ Schwarz Vigogne, 
8 „ weiß Water, 


— 


28 " grau " 
2 25 rot p 
22 Muſter < 32 grau Vig. = 182 3 1 ; 
ar tufter 950 ne o E E 130 Strähn und 7% Zwirnverluſt — 144,5 
en 2 ; r Strähn. 
2a me oma el = 25,3 Strähn und 7% Zwirnverluſt — 27,1 
A Strähn. 
— Li 25 SR. = 44 Strähn und 7 % Zwirnverluſt — 47 Strähn. 
5 8 e. p a 8 
22 x<28 grau Water x< 182 153,6 Strähn und 7% Zwirnverluſt — 164,5 
730 ý 
Strähn. 

5 % 

Aa nn zn —11 Strähn und 7 % Zwirnverluſt = 11,8 Strähn. 
Leiſte: D rund 4 Strähn Baumwollzwirn Nr. 10/2. 
. 0,68 L 209 Strähn Mule Nr. 10. 

Kalkulation: 
Rand 4 Strähn Double Nr. 5 oder 10/2 per 1 Pfund 80 Pfg. = Mk. —,64 
223,3 Strähn $ 
- == 67 E = > 
Mater 30 Strähn per Pfund 11,165 Pfund a 80 Pig „8394 
: 171,6 Strähn \ 
2 = 13,2 k . 1,60 = 21,12 
Vigogne 13 Smin per kg „2 kg à Mk. 1,6 „ 21,12 
209 Strän 209 Pfund à Mk. —,13 sn 


Schuß 10 Strähn per Pfund 


bleichen n > ü 108 2,35 " —24 


Zu übertragen Mk. 52,53 


Vigogne grau färben per Pfund 16 Pfg. 24,5 Pfund = „ 39 
Vigogne ſchwarz „ 8 1:20 DT €. REN! 
Water grau „ „ AO Br HD „182 
n" rot „* " * 30 n 0,59 " = p —,18 


— — 


Uebertrag Mk. 52,53 


Schuß färben u. ſtärken per Pfund 25 Pfg. 20,9 Pfund = Mk. 5,23 
Zwirnen 100 Strähn 75 Pfg. 398,9 Strähn = E 
Kettenſpulen per 100 Strähn 35 Pfg. nm Sträfn= „ —,15 
Schußſpulen 100 Strähn 40 Pfg. 209 Strähn u 8 
Weblohn per Stück Mk. 1,50 x 5 „ „ 
Appretieren: ſtärken, rauhen, preſſen per Im 4½ Pfg. 175 = „ 7,88 
Adjuſtieren per Stück 25 Pfg. — „ 1 
Fabriksſpeſen (doppelter Weblohn) = 1 IB, 
Zuſammen Mk. 93,98 

5 0% Kaſſa⸗Skonto, 10 %% Generalſpeſen = Mk. 14,10 
Hase Selbſtkoſten Mk. 108,08 

115 Mt. —62. 


45. Kalkulation eines geköperten Seidenſtoffes (Surah). 
Warenbreite: 47 cm. 
Kammbreite: 48 cm. 
Stofflänge: 100 m. 
Zettellänge: 105 m. 
Dichte per 1 em: 78 Kettfaden und 58 Schußfaden. 
Einſtellung: (ſamt 2 Rändern à 4 mm, wo die Kette doppelt dicht ſteht) 3804 
Kettfaden. 
Blattſtellung: 3 fädiger Blattzug. Die Ränder 6 fädig im Blatt. 
248 
— Rou 5 Blatt Nr. 260 (26 er Feine). 
Material: Kette: Ital. Organzin 19/21, abgekocht und violett gefärbt mit 30% 
Erſchwerung. 
Schuß: Ital. Trame 24/26, ſoupliert und violett gefärbt mit 60% 
Erſchwerung. 
Materialberechnung: 
3804 105 P Aa 
Kette: 9000 = 44,4 Strähn Organzin 19/21 
44,4 x 20 = 888 g. 
888 g und 5% Abfall = 933 g. 
8 = 
Schuß: 58 — ee un Th Strähn Trame 24/26. 
31 * 25 = 75 g. 
775 g und 6% Abfall = 822 g. 


Kalkulation: 
Kette: 0,933 kg Organzin 19/21, per kg Mk. 40,— Mk. 37,32 
Schuß: 0,822 " Trane 24/26, 7 n 38, — 7 31,24 
Farblohn: 0,933 kg violett, abgekocht, 30 °) lo, p. kg ME. 1 55 683 
0, " ſoupliert, 60 Jo, " n " 9.— n” 7,40 
Kettſpulen: 0,933 kg u. 30 % = 1,213 kg „ „ „ 2— „ 243 
Schußſpulen: 0,910 kg u. 60 90 = = 1,456 kg „ „ " 1,50 " 2,19 


Zu übertragen Mk. 87,11 
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Uebertrag ME. 87,11 
2 


Zetteln: 3804 Faden, per 100 Faden 7 Pfg. 5 66 
Andrehen: 3804 „ 5 , „ 
Weblohn: 100 m, per 1 m 15 Pfg, „ 15,.— 
Schußſpulen: 1,456 kg, per 1 kg Mk. 2 „5 391 
Noppen: 100 m, per 1 m 2 Pfg. " 
Legen und Packen: „ l— 

Mk. 112,20 


Hierzu an Fabriksregie, Generalſpeſen, Kaſſa⸗ 
Skonto uſw. 20 9% „ 2244 
100 m Selbſtkoſten Mk. 134,64 
134,64 


Preig per 1 m 100 1,35 Mk. 


46. Kalkulation und Herſtellungsweiſe einer Blaudruck-Ware (Schürzenzeug). 

Maße: 98 em breit, 250 m lang (5 Stück Ware). 

69% Einarbeitung. 

Dichte: per 10 em 183 Kettfaden und 170 Schußfaden. 

Webſtuhl: glatter Unterſchläger, Syſtem Atherton mit 2 Innentritten (Lein⸗ 
wandexzenter) und Gegenzug. Der Schwingbaum um 15 em höher als 
der Bruſtbaum. Die Helfenaugen ſtehen in der Höhe des Bruſtbaumes. 
Regulator poſitiv. Seilbremſung. 4 Schäfte mit je 450 feſtgeſtrickten 
Helfen mit Metallaugen. Sprunghöhe 35 em. 

Blatt: 107 em Einzugsbreite. 900 Rohre, 2 fädig geſtochen — 45 Gang. 


900 Rohre 
10, dm — Nr. 84. 
Webgarne: Kettenlänge 250 m und 6 % — 265 m, hierzu Im für Andrehen, 
Trodden uſw. — 266 m. 5 — 1842 Gebind Leinengarn Nr. 25 (line) (oder 


184 Strähn und 2 Gebind oder 46 Stück und 2 Gebind). 
170 Schuß = 10 250 =< 1,07 
260 l 
(oder 433, Stück). 
Kettenſcheeren: 1800 Faden, 266 m lang, eingeteilt in 5 Stück à 8 Zeichen. 
Appretur: Die Ware wird roh gewebt, dann gewaſchen und etwas gebleicht. 
Hierauf wird das Muſter mit Pappdruck beiderſeits aufgedruckt, wozu 
man entweder Maſchinen oder auch Handformen nimmt. Der Pappdruck 
iſt eine Miſchung von Ton, Grünſpan, Gummi, Blauſtein, Bleizucker, Sal⸗ 
peter und Alaun. Dieſer Aufdruck muß auf der Ware ordentlich eintrocknen, 
darf nicht beim Färben abbröckeln. Die ſo vorbereitete Ware wird nun in 
der Küpe (Indigofärberei) ausgefärbt und hierauf in lauem Waſſer der 
Pappdruck abgewaſchen. Die Farbe konnte an den Stellen, wo ſich der 
Pappdruck befand, nicht einwirken und ſo erſcheint das Muſter nach dem 
Auswaſchen hell, in der Farbe des Garnes. 
Hierauf wird die Ware geſtärkt, kalandert, geglättet und kalt gemangt. 
Ein zweites Verfahren beſteht darin, daß man die Ware vollſtändig ausfärbt 
und das Muſter mittels Aetznatronlauge und lichtgebr. Stärke aufdruckt, dann den 
Stoff im Säurebade behandelt, hierauf wäſcht und ſchließlich ſtärkt, kalandert, mangt. 


— 1749 Gebind Leinengarn Nr. 20 (tow) 


BERE TI SE 


Kalkulation: 
Kette 46 Stück, per 1 Schock Mk. 90.— Mk. 69,.— 
Schuß 43 ¾ Stück, per 1 Schock Mk. 60,— „ 43,75 
Schlichten 5 5.— 
Kettenſpulen per Strähn 1½ Pfg. p 2,76 
Schußſpulen „ e „ 285 
Scheren per Gang und 100 m 1 Pfg. J 1,20 
Weblohn per Stück Mk. 3,— 240, 
Appretur per 1 m 10 Pfg. „ 25,.— 
Ausfertigung per 1 Stück 30 Pfg. 1 1.50 
Generalſpeſen gleich dem Weblohn 2 
250 m Selbſtkoſten Mk. 180,84 
Selbſtkoſten⸗Preis per 1 m a = 172 — 73 Pfennige. 


47. Kalkulation und Beſchreibung der Herſtellungsweiſe eines Damenkleiderſtoffes 


(Jacquard-Orleans, Lüſtre). 


Maße: mit Leiſte 105 em breit, 
ohne „ TOA ano 
Länge: 10 Stück à 50 m. 
Material der Kette: Baumwollzwirn Nr. 80/2. 
5 des Schuſſes: Mohairgarn Nr. 30. 

Dichte: per 10 em 290 Kettfaden und 270 Schußfaden. 

Webſtuhl: glatter Oberſchläger mit 300er Jacquard-Doppelhubmaſchine. 
Schwingbaum 5 em höher als der Bruſtbaum. Seilbremſe. Poſi⸗ 
tiver Regulator. 

Galierung: Engliſche Gradordnung. 300 Platinen à 10 Schnüre. 

4 Platinen à 8 Schnüre für die Leiſten. 2 Platinen leer. 
Galierbreite 120 em. 506 Reihen à 6 Löcher, verſetzt gebohrt 
(alſo eigentlich 12 reihig). 
Kamm: 120 em breit, 2fädig geſtochen. 1516 Rohre. Lo Nr. 126. 


10 em Sprunghöhe. (Häufig werden ſolche Stoffe auch aus 1fädi- 
gem Blatt gewebt). 
Helfen: 3032 Jacquardhelfen mit Metallauge, gut gefirnißt.. 
Anhang: 3022 Gewichte à 16 g. 
Scherzettel: 16 weiß, 3000 ſchwarz, 16 weiß. 
3032 Faden, 511 m lang, 10 Stück à 10 Zeichen. 
Materialverbrauch: 
Länge der Kette 511 m. (2 % Einarbeitung und 1 m für An- und 
Abweben). 
32 Leiſte & 511 
720 m per Strähn 
500 PL _ 9199 Strühn und 120 m, rund 2130 Steähn. 
2130 


2” 53¼ Pfund ſchwarze Kette. 


— 23 Strähn weiß Kette. 


AR — 


Schuß: Kammbreite 1,20 m. 
ee I 112½ Pfund Mohair. 

Linienpapier: 270 zu 290 oder 8 zu 9. 

Leſung: Die rechte Stoffſeite oben gewebt. 

Appretur: Die Ware kommt 111 em breit vom Stuhl, wird dann geſengt, ge⸗ 
waſchen, gekreppt, in Wolle ausgefärbt (die ſchwarze Kette war bereits 
vorgefärbt), wieder gewaſchen, geſchleudert, gedämpft, mitunter auch nod- 
mals naß dekatiert. Die Ware wird dann in der Länge viel, in der Breite 
wenig geſpannt (damit das Mohairgarn perlig hervortritt), dann gepreßt. 

Kalkulation: 

Leiſte 23 Strähn, per 1 Pfund Mk. 1,60 Mk. —,92 


Kette: 531 Pfund ſchwarz p.d „ „ 160 „ 8520 
Schuß 112½ Pfund á Mk. 3,— „ 337/50 
Kettenſpulen 100 Strähn 35 Pfg. F 1,54 
Kettengarn färben per 1 Pfund 30 Pfg. 5 15,98 
Kettenſcheren per 7 Strähn 1 Pfg. 3 3,08 
Weblohn per 300 Schuß 1 Pfg. s 45,— 
Appretur per 1 m 6 Pfg. 5 30,— 
Ausfertigung 10 Stück A720 Pfg. 15 2.— 

Summe Mk. 527,22 
Fabrik und Generalſpeſen 22% „ 115,99 


Selbſtkoſtenpreis für 500 m Ware Mk. 643,21 
Selbſtkoſtenpreis für 1 m Ware 500 I 1,29 ME. 


48. Kalkulation eines „Wäſchebandes“. 
Breite: 14 mm oder 6 ½¼ Linien. 
Dichte: 50 Kettfäden per 1 em oder 11 per 1“ (franz. Linie). 
29 Grundſchuß per 1 em oder 78 per 1“ (franz. Zoll). 


Material: Kette 80/2 Baumwollzwirn gebleicht. 
Grundſchuß „ 7 1 
Figurſchuß „ 5 türkiſchrot. 


Riet (Blatt): 36 Stich (Rohre) 2fädig auf 16 mm oder 7“ oder 22½ Stich 
per 1 em oder 5 Stich per 1. 
Ketteneinteilung: Eine Kette zu 72 Fäden. 8% Einarbeitung. 
Schußfolge: 1 Grundz, 1 Figurſchuß. 
Vorrichtung: Bandſtuhl mit Jacquardmaſchine und 2ſpuliger Lade. 
Appretur: roh vom Stuhl. 
Für die Kette werden gebraucht pro 1000 m Band bei 8 % Einarbeitung: 
1080 > 72 
Taosg l mol Pfund. 
Für den Grundſchuß bei 2% Einarbeitung. (Die Einarbeitung zur Länge von 
1000 m hinzugeſchlagen): 
1020 x 1,4 x 29 


— * 
30540, ,— 1,438 engl. Pfund. 


Ey A 
29 > 100 = 1020 x 1,014 


720 x 40 — 1438) oder, wenn man die Angaben in 
1020 x 6,25 > 78 
franz. Altmaß benutzt 19 720 0 = 1,438 engl. Pfund. 


5 Der Figur⸗ oder Brochierſchuß wird auf folgende Art berechnet: Die Länge 
eines Muſterrapportes iſt 22 mm und ein aus dieſem gezogener roter Faden iſt 
38,2 mm lang; er mißt alſo, da er doppelt geſpult iſt, eigentlich 76,4 mm. 
In 1000 m oder 1000000 mm Band haben wir = = 45455 Rapporte. 
45455 Rapporte à 76,4 em Schußlänge — 34728 m Garn brauchen wir. Das ſind 
34728 :720 — 48,24 Strähn oder 
48,24 : 40 — 1,206 Pfund engl. für den Brochierſchuß. 


Preisberechnung. 
5 5 Windlohn X 
Rohpreis eisen re Summe 
Kette 80/2 Baumwollzwirn per 1 Pfund 1558 0,15 0,28 2,01 
Grundſchuß „ + „„ 1,58 0,15 0,28 2,01 
Figurſchuß „ 7 * DR 1,58 070 028 2,56 
Kette 2,7 Pfund à Mk. 2,01 = Mk. 543 
Zetteln per 1000 m 1 Pfg. 77760 m 8 
Figurſchuß 1,206 Pfund à Mk. 2,56 = „ 3,09 
Grundſchuß 1,438 „ „ „ 201 229 
Arbeitslohn 45 Pfg. per 100 m =: „ 4,50 
Fabriksregie 100% vom Weblohn = „ 4.50 
Aufmachung per 100 m und per 1“ Breite 2 Pfg., 
alfo bei 6¼“ Breite 12,5 Pfg. = „ 13 
Zuſammen Mk. 22,44 
Kaſſa⸗Skonto und Generalſpeſen 15 % „ 3,36 


Selbſtkoſtenpreis per 1000 m Mk. 25,80 


49. Kalkulation eines ſchottiſchen Bandes (Damenband). 
Breite: 26 mm oder 11t". 
Dichte: 96 Kettfäden per em oder 22 Faden per franz. Linie. 

35 Grundſchuß per em oder 95 Schuß per franz. Zoll. ; 
Material: Kette: Organzin 23/25 denier rot, blau, weiß, ſchwarz und gelb. 
Grundſchuß: Baumwollzwirn Nr. 80/2 blau, rot und weiß, 2fach gefpult. 
Brochierſchuß: Trame 24/26 denier ſchwarz, 3 fach geſpult. 

Riet⸗Blatt: 65 Stich (Rohre) auf 29 mm oder 13, oder 22 ½ per cm oder 

5 Stich per Linie. 


Ketteinteilung: 

J. Kette 80 Faden rot 

(Grund.) 68 „ blau Ni N BE 
BB pers Einarbeitung 6% 
20 blau 

II. Kette 18 „ ſchwarz 7 { 

Gallas.) 1 „ geb Einarbeitung 4% 

° III. Kette 16 „ 2fah=32 Faden rot | 


(Kante u. Verbindg.) 16 


2 n" = 32 " 


blau t Einarbeitung 10%. 
) 
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Schußfolge: Ein Schußrapport enthält: 

2 Schuß weiß 18 Schuß weiß 
20 „ blau 36 blau 
2 „ weiß Gb Er tot 

8 „ bid 120 Grundſchuß 
14 „ weiß Baumwollzwirn 

8 „ bla 
50% ETO 4 Effektſchuß. 
11 

$ 1 „ ſchwarz Trame 
12 e dor 


Vorrichtung: Bandſtuhl mit Jacquardmaſchine und 4fpuliger Lade. 
Appretur: Putzen und Kalandern. 


Kalkulation. 


Für die Berechnung der Seide ſei noch folgendes vorausgeſchickt: Der frühere 
internationale Titre, der nach dem Grammgewicht einer Fadenlänge von 10000 m 
gefunden wird, hat ſich nicht eingeführt. Man hat daher nach internationaler Verein⸗ 
barung feit dem 1. April 1904 den Titre legale, bei dem die Nummer nach dem Ge- 
wicht von 9000 m ermittelt wird, angenommen. Dieſe Nummer weicht von dem 
Turnier Titre, der in vielen Gegenden eingeführt war, nur unweſentlich ab. Rechnet 
man 6% Verluſt für Farben und Winden, jo hat man eine Strähnlänge von 
8460 m in Abſatz zu bringen. Iſt erſchwerte Seide verarbeitet, ſo hat man dem 
ermittelten Quantum den Prozentſatz Erſchwerung noch zuzurechnen, um das wirkliche 
Gewicht zu erhalten. 

Für Kette I werden gebraucht per 1000 m Band von 23/25 denier Organzin 
titre légale bei 6% Verluſt für Färben und Winden und 6% Einarbeitung: 

1060 m Kettlänge x 80 x< 24 


8460 41 g rot, 
1060 > 88 x 24 =, 
Tao — 265 g blau, 
1060 > 36 =x 24 A 
3 = 108 g weiß. 


Für die II. Kette bei 4% Einarbeitung: 
1040 m Kettlänge = 18 = 24 
8460 = 53g ſchwarz, 


1040 x 12 x 24 3 
en m 35 g gelb. 
Für die III. Kette bei 10% Einarbeitung: 
1100 m Kettlänge x< 32 = 24 


1100 =x 32 =x 24 
Zar N re 100g blau. 


Zählt man die gleichen Farben zuſammen, jo werden gebraucht: 341 g rot, 
365 g blau, 108 g weiß, 53g ſchwarz und 35 g gelb. 


— RT 


Für Grundſchuß werden gebraucht: 
35 Schuß per 1 em 100 per 1 m> 1000 für den ganzen Stoff < 0,026 m Stoffbr. 
120 Faden im Schußmuſter 
= 759 m per 1 Mufterfaden. 
18 Schuß weiß im Muſter < 759 ; er : 
720 m p. 1 Str. >x< 40 Str. p. 1 Pfurd 04744 engl Pfund weiß u. e 


= 0,9488 engl. Pfund blau u. 2% Einarbeitung = 0,9678 


36 blau = 759 
720 > 40 
66 rot = 759 
720 x< 40 


* 


== 1,7401 n " rot nen " > 1,7749 " 


Zuſammen 3,2266 engl. Pfund. 
An Brochierſchuß-⸗Material ift für einen Muſterrapport, in welchem 4 Brochier⸗ 
ſchuß enthalten find, bei einer Bandbreite von 26 mm 4 = 26 mm + der Länge des 
Muſterrapportes - 34 mm, da der Schuß ja an der Kante ſoweit flottet, im ganzen 
138 mm oder 138 em notwendig. Der Schuß ift 3fach geſpult. Mithin iſt die 
Länge noch Zmal zu nehmen. 
Der Anſatz für die Berechnung des Materialquantums per 1000 m Band ge- 
ſtaltet ſich nun ebenſo, wie in der vorigen Bandkalkulation angegeben. 
en = 29412 Rapporte. In einem Rapport haben wir 13,8 x< 3 — 41,4 cm 
Schuß, mithin im Ganzen 41,4 x 29412 — 12176 m Schußgarn. 
100 1.439 Strähn. Von 24/26 den. Seide wiegt ein Strähn 25 g, wir 
brauchen alfo 1,439 < 25 = 36 g Seide zum Brochierſchuß. 
100000 = 41,4 36) 
3,4 * 8460 x 25 


Preisberechnung. 

Kette Organzine: Rohpreis Farblohn 1000 w. bf Summa 
23/25 den. rot p. kg 48,— Mk. 3,50 Mk. 3,50 Mk. 55,— Mk. 
23/25 " blau „ „ 48.— " 8 " 3,50 " 54,50 " 
23/25 5 weiß mon 48, — „ 2.— " 3,50 „ 53,50 " 
23/25 n ſchwz. n n 48, — " 4.— n 3,50 n 55,50 " 
285 gelb 48,.— „ 2,50 „ 350 „ 54,.— „ 
Schuß Baumwollzwirn: o Bia 
80/2 rot per Pfund 1,58 vu —,29 " —,28 n 2,15 " 
80% blau „ m CCC 218, 
80/2 weiß 17 PR 1,58 n” —,16 „ — 28 n 2,02 „ 

Trame: 1000 m 1 Pfg. 
24/26 den. ſchwarz p. kg 47,.— „ 4,.— „ 3,38 „ 54,38 „ 
Scherlohn Sud 
Kette: 1000 m 1 Pfg. 
341 g Org. rot 18,75 Mk. für 120000 m — 1.20 Mk. 19,95 Mt. 
365 „ „ blau = 19,89 „ " 128000 „ = 1.28 „ „ . 


108 7 n” weiß >= 5,58 "n " 38260 " 0,88 n 5,96 " 
Zu übertragen: 47,08 Mk. 


— — — 


Uebertrag 47,08 Mk. 
53 g Org. ſchwz. = 2,94 Mk. für 18720 m = 0,19 Mk. 3,13 
elb 


35 ge — 1,89 „ 12480 „ „ 
Grundſchuß: 1,7749 Pfund rot à 2,15 Mk. 3,82 „ 
0,9678 „ blau à 2,18 „ PII 
0,4744 „ weiß 4203 „ 0,96 „ 
Brochierſchuß: 36 g Keg à kg 54,38 Mk. 1,96 „ 
Arbeitslohn: per 100 m 3,— Mk., per 1000 m 9 
Fabrikregie: 100% vom Weblohn 8 
Aufmachung: per 100 m 30 Pfg. per 1000 m 3,— Mk. ye 
124,07 9 ME 
Kaſſa⸗Skonto und Generalſpeſen 15% 18,61 


Selbſtkoſtenpreis per 1000 m 142,68 68 ME 


50. Kalkulation eines Hofenträgers *) 
Breite: 32 mm oder 14,25“ (franz. Linien). 
Dichte: 85 Kettfäden per 1 em oder 19 per 1“ 
30 Grundſchuß per 1 em oder 84 per 1“ (franz. Zoll). 
Material: Kette I (Bindung) 602 Baumwollzwirn weiß. 
Oberkette |. j 
Kante į 3212 Seving grau. 
Oberkette: 36/2 Seving ſchwarz. 
Oberkette 
Unterfette | 20/2 Seving weiß. 
Stengel (Füllkette) 24/2 Seving roh. Umſponnener Gummi. 
Umhüllung des Gummis: 60/2 Baumwollzwirn roh. 
Grundſchuß: 30 er Water roh (3fach geſpult). 
Niet (Blatt): 29 Stich (Rohre) à 9 und 10fädig auf 37 mm, das find 161a" 
oder 7,8 Stich per em, das find 1°, Stich per 1. 
Ketteneinteilung: Kette I zu 26 Faden und 400 % Einarbeitung. 
1 Faden ſchwarz | 
1 


„ grau 6 mal 

33 " grau 

5 g 1 Kette II zu 98 Faden und 
7 i b x : 

2 „ weiß 80% Einarbeitung. 

38 „ grau 

1 „ ſchwarz 

11 grau | 6 mal 


Kette III zu 75 Faden und 80 % Einarbeitung. 

PRAV Bälle, „ 80% 55 

ra ES SER UL 8 

„ VI „ 17 „ Gummi per 10 em Ware 0,2 g Gewicht. 

„ VI Umfpinnung des Gummis 17 = 2 Faden mit 220% Einkreuzung. 
Schußfolge: Nur Grundſchuß. 
Vorrichtung: Bandſtuhl mit Tümmler und Tümmler⸗Einrichtung. 1 ſpulige Lade. 
Appretur: Rückſeite ſchwache Leimappretur. 


*) Aus „Schams, Kalkulation der Webewaren, 4. Auflage.“ Verlag von C. Koch in Nürnberg. 


1 
Für Kette I werden gebraucht pro 1000 m Band bei 400% Einarbeitung 
een = 6,019 engl. Pfund. 


720 > 30 
Für Kette II 78 graue Faden und Kette IV 32 graue Faden für dieſelbe Ware i 


bei 80 % Einarbeitung e = 2 > 17,188 engl. Pfund. 


Für Kette II 16 Schwarze Faden für dieſelbe Ware und Einarbeitung 
1800 16 
720 18 = 2,222 engl. Pfund. 


Für Kette II 4 weiße Faden und Kette III 75 Faden für dieſelbe Ware bei 
: A 1800 = 79 
80 % Einarbeitung 720 210 19,75 engl. Pfund. 
Für Kette V für dieſelbe Ware bei 70 9% Einarbeitung 
1700 = 24 
1720 12 4.722 engl. Pfund. 


Bile Kette VI für dieselbe Ware 19 = 02 < 1000 


Für Umſpinnen des Gummis bei 220 % Einarbeitung 


3200 >< 34 
72030 5,037 engl. Pfund. 
Für den Grundſchuß bei 3 % Einarbeitung. Die Einarbeitung zur Länge von 
: 1030 x 3,2 x 30 x2 s 
1000 m hinzugeſchlagen 120 — 30 = 14,191 engl. Pfund, 
oder, wenn man die Angaben in franz. Altmaß benutzt 


1030 14,25 = 84 3 
FD 14,191 engl. Pfund. 


=? kg Gummi. 


Preisberechnung. 
Windlohn 
per 1 Pfund Farblohn per 1055 er Summe 
Kette: 20,2 Seving Mk. —,80 0,20 0,28 Mk. 1,28 
„ 2 „ „ —,80 roh 0,28 5 108 
3 „en 0,25 0,28 „ 148 
"n 36/2 "” "n —,90 0,25 0.28 " 1,43 
„ 60/2 Baumwollzwirn „ 1,20 0,20 0,28 % 1:08 
„ 602 „80 roh 0,28 re AS 
Gummi einſchließlich Spinnerlohn per 1 kg „ 36,.— 
Gridſchnz; 30 er Water, von Hülſen geſpult, per 1 Pfund „ —,70 
Kette I: 6,019 Pfund à Mk. 1,68 = Mt. 10,11 
Beau IV: 10188: Wera 2488 
17 I 322 „ , „ 18 = „ 308 
A II u. DI: 19,75 " à „ 1,28 = ių 25,28 
1 A 08 = „ 510 
= VI: 2 kg Gummi à „ 36,— — Ff 72, — 
VI: 5,307 Pfund à „ 1,48 — „ 18 
Grundſchuß: 14,191 Pfund à „ —,70 „ 9,95 


Zu übertragen = Mk. 157,53 
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Uebertrag Mk. 157,53 


Zetteln per 1000 m 1 Pfg.: 
Kette I = 130000 m 
. „ II, III, IV = 369000 m t = 539800 m = „ 5,40 
u V — 40800 m 
Arbeitslohn: 50 Pfg. per 100 m = „ 5.— 
Fabrikregie: 100 % vom Weblohn an 5.— 
Aufmachung einſchl. Appretur per 100 m u. per 1“ 
Breite 4 Pfg., alfo bei 1414“ Breite 57 Pfg. = „ 5,70 
Zuſammen Mk. 178,63 
Kaſſa⸗Skonto und Generalſpeſen 15 % = Mt. 26,79 


Selbſtkoſtenpreis per 1000 m Mk. 205,42 
N.B. Für das Zetteln der Gummiketten ift nichts angeſetzt; diefe Arbeit be- 
darf großer Sorgfalt und wird in den meiſten Fabriken vom Meiſter ausgeführt. 


Die Bandweberei. 


Beitrag von Otto Both, Hauptamtl. Lehrer für Bandweberei an der Preußiſchen 
höheren Fachſchule für Textilinduſtrie in Barmen. 


Einleitung. 


Die Bandweberei, auch „Bandwirkerei“ genannt, ſtellt auf beſonders konſtruierten 
Webſtühlen die ſchmalen ſtreifenförmigen Gewebe her, die, aus Kettfäden und Schuß— 
fäden beſtehend, als Bänder wohl allgemein bekannt ſind. 

Den Webſtuhl hierzu nennt man Bandwebſtuhl, auch kurzweg Bandſtuhl, 
Bandmühle oder Getau. Er iſt ſo gebaut, daß eine Anzahl dieſer Bänder neben— 
einander auf einer ſolchen Maſchine hergeſtellt werden kann. 

In nachſtehendem ſoll verſucht werden, eine kurze gedrängte Ueberſicht über 
die Eigenarten dieſes intereſſanten Zweiges der Textilinduſtrie zu geben. 


J. Die Bindungen. 


Die Bindungen, welche in der Bandweberei benutzt werden, ſind im allgemeinen 
dieſelben, wie die ab Seite 108 dieſes Werkes beſchriebenen Bindungen für die Weberei. 
Es kommen jedoch außerdem in dieſem Induſtriezweige eine Anzahl beſonderer Bin— 
dungseffekte vor. Die intereſſanteſten derſelben ſind in den nachfolgenden Kapiteln 
behandelt. 


1. Die Hohlkanten. 

Die Kantenbindungen ſpielen in der Bandweberei eine wichtige Rolle. Mehr 
wie in jedem anderen Zweige der Weberei hängt bei der Bandfabrikation von einer 
guten, glatten und geraden Kante der Wert und das Ausſehen der Ware mit ab. 

Man wendet deshalb ſehr häufig die Hohlkanten an, bei denen die Verkreuzung 
der Schußfäden mit den Kettfäden in der Weiſe geſchieht, daß jede Kante einen 
feinen, hohlen Schlauch bildet. Dadurch wird ein glatter, gerader Abſchluß des 
Bandes erzielt. Je nach der Verteilung der Kettfäden in dem Hohlſchlauch der 
Kante unterſcheidet man ganze Hohlkanten, dreiviertel Hohlkanten und halbe Hohlkanten. 


Die ganzen Hohlkanten 

find Hohlgewebe mit gleicher Anzahl von Kettfäden im Obergewebe wie im Unter- 
gewebe. Man teilt die Geſamtzahl der Kantenfäden in ſolche ein, welche das Ober- 
gewebe des hohlen Schlauches machen ſollen (die Oberkettfäden) und in diejenigen, 
welche in der Unterdecke arbeiten ſollen (die Unterkettfäden). 

Es wechſelt regelmäßig ein Oberſchuß mit einem Unterſchuß ab. Der Ober— 
ſchuß trägt die Bindung in die Oberkettfäden, der Unterſchuß die Bindung in die 
Unterkettfäden ein. 
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Beim Zeichnen der Patrone für eine ſolche Hohlkante ift zu beachten, daß 

1. die Kettfäden keine Verbindung der beiden Gewebe herſtellen dürfen; die 
Verbindung derſelben darf nur durch die Schußfäden erfolgen, 

2. dürfen in den Kettfäden keine Bindungsfehler, „Platten“, beim Uebergang 
des Schußfadens aus dem einen Gewebe in das andere entſtehen. Die 
Bindung muß alſo richtig in dem anderen Gewebe fortſetzen. 

Um Bindungsfehler oder Platten zu vermeiden, hat man nach dem Einteilen 
der Schußlinien in Oberſchüſſe und Unterſchüſſe den Spuleneintritt bei der erſten 
Karte anzugeben und darnach feſtzuſtellen, durch welche Schußpaare eine Verbindung 
des einen Gewebes der Hohlkante mit dem anderen erfolgt. 

Je zwei Schüſſe, von denen der erſte aus den in der Mitte des Bandes liegen— 
den Kettfaden kommt und in den Kantfäden kreuzt, der zweite dagegen erſt in die 
Kantfäden und dann in die Mittelfäden Bindung einträgt, ſtellen dieſe Verbin⸗ 
dung her. 

Man bezeichnet die beiden Schüſſe als einen „Kehrſchuß“. 

Schneidet man die Hohlkante gleich neben den Mittelfäden auf und klappt ſie 
zu einem einfachen Gewebe auseinander, ſo ergibt je ein ſolcher aus zwei Kanten⸗ 
ſchüſſen gebildeter Kehrſchuß in dieſem einfachen Gewebe einen durchgehenden Schuß. 

Iſt z. B. bei der erſten Schußlinie der Spulenlauf von links nach rechts, ſo 
beſtehen bei der rechts liegenden Hohlkante die Kehrſchüſſe aus dem erſten und zweiten, 
dann aus dem dritten und vierten Schuß ufw., bei der links liegenden Hohlkante 
dagegen aus dem zweiten und dritten, ferner aus dem vierten und fünften Schuß 
uſw. Die Bindung der Kante ift nun ſo einzuſetzen, daß dieſelbe bei dieſen Kehr- 
ſchüſſen ohne Fehler aus dem Untergewebe ins Obergewebe bezw. aus dem Ober— 
gewebe ins Untergewebe übergeht. 

Eine Patrone für ſolche Hohlkanten iſt in folgender Reihenfolge zu zeichnen: 

a) Man teilt die Geſamtkettfäden für die Kanten in Oberkettfäden und Unter⸗ 
kettfäden, die Schußlinien ebenſo in Oberſchüſſe und Unterſchüſſe ein und bezeichnet 
nach dem Spulenlauf die Kehrſchüſſe. 

b) Bei allen Unterſchüſſen ſind ſämtliche Oberkettfäden in Hochbindung zu ſetzen. 
Dagegen iſt bei den Oberſchüſſen zu beachten, daß kein Unterkettfaden in Hochbindung 
kommt, da ſonſt eine falſche Anheftung der beiden Gewebe erfolgt. 

c) Nun zeichnet man die Bindung des einen Gewebes ein, z. B. die des Ober- 
gewebes, indem man die Oberkettfäden auf den Oberſchüſſen in Bindung ſetzt. 
Hierbei kommt die Hoch bin dung nach außen zu liegen. 

d) Die Bindung des anderen Gewebes iſt dem Spulenlauf nach, von außen 
nach der Mitte zu, richtig an das ſchon gezeichnete Gewebe anzuſetzen. In dieſem 
Falle müßte alſo nun die Bindung der Unterkettfäden auf die Unterſchüſſe gezeichnet 
werden und zwar im richtigen Anſatz an das ſchon gezeichnete Obergewebe dem 
Kehrſchuß nach. Bei dem Untergewebe liegen die tiefbindenden Unterkettfäden 
auf der Außenſeite. 

Zeichnet man z. B. eine Hohlkante, welche dreibindigen Kettköper auf der Außen⸗ 
ſeite zeigen ſoll, ſo geſchieht das in folgender Weiſe: 

Nachdem die geſamten Kantfäden in Ober⸗ und Unterkettfäden, die Schüſſe eben⸗ 
fo in Oberſchüſſe und Unterſchüſſe eingeteilt find, dann durch Angabe des Spulen- 
laufes die Lage der Kehrſchüſſe feſtgeſtellt iſt, zeichnet man zuerſt die ſämtlichen 
Oberkettfäden auf den Unterſchüſſen aus. Dann zeichnet man die Bindung des einen 
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Gewebes ein, entweder des Obergewebes oder des Untergewebes und ſetzt nun jedes— 
mal, dem Kehrſchuß folgend, die Bindung von außen nach den Mittelfäden zu in 
dem anderen Gewebe der Hohlkante fort. 

Die Bindungsformel bei dreibindigem Kettköper lautet 2 hoch, 1 tief. Bei 
Hohlbindungen ändert man diefe Formel um in „2 außen, innen“. Fängt man 
alfo mit der Einzeichnung des Obergewebes an, jo würden jedesmal zwei Oberfett- 
fäden außen (in Hochbindung), der dritte innen (in Tiefbindung) gezeichnet werden 
müſſen. Bei der Fortſetzung der Bindungsweiſe in dem zu dem betreffenden Ober: 
ſchuß gehörenden Unterſchuß muß dieſe Formel „2 außen, 1 innen“ richtig weiter- 
geführt werden. 

Es iſt jedoch hierbei wohl zu berückſichtigen, daß bei den Unterſchüſſen „zwei 
außen“ gleichbedeutend mit der Tiefbindung von zwei Unterkettfäden, „eins innen“ 
dagegen mit der Hochbindung eines Unterkettfadens auf dem Unterſchuß iſt. 

Die Fadenzahl für die Hohlkanten kann beliebig genommen werden. Sie richtet 
ſich nach der Stärke der Kettfäden und der Breite der Kante. 

Fig. 1465. Links iſt ein ſchematiſch dargeſtellter Kehrſchuß einer an der rechten 
Seite des Bandes liegenden, richtig arbeitenden Hohltaffetkante angegeben. a — b 
ift Obergewebe, b — e ift Untergewebe. Rechts in dieſer Figur ift der Kehrſchuß a — e 
zu einem durchgehenden Schuß aufgeklappt. 

Fig. 1466 enthält eine Hohltaffetkante mit Bindungsfehler (Platte). 

Fig. 1467 zeigt eine Hohlkante in dreibindigem Kettköper in richtiger Arbeits⸗ 
weiſe und 

Fig. 1468 eine Hohlkante in dreibindigem Kettköper mit Bindungsfehler (Platte). 

Zum Ausfüllen des Hohlraumes der Hohlkanten und zugleich zur Unter- 
ſtützung der Kantfäden gegen die Spannung des Schußfadens wendet man zuweilen 
noch beſondere Stengelfäden an, die beim Unterſchuß Hochbindung, beim Oberſchuß 
Tiefbindung erhalten. Dieſelben liegen alſo ohne Verbindung mit dem Schußfaden 
loſe füllend in dem Hohlſchlauch. 

Werden die Hohlkanten bei Jacquardwaren benutzt, ſo läßt man die eine Kante 
gegen die andere treten. Das heißt, wenn der Schußfaden bei einer Kante im 
Untergewebe kreuzt, ſo trägt derſelbe Schuß in der anderen Kante die Bindung in 
das Obergewebe ein. Die Kanten ziehen ſich ſo gleichmäßiger an. Man läßt ſie in 
der Regel ſo binden, daß der hineingehende Schuß die Bindung der linken Waren⸗ 
ſeite macht. 

Bei Bändern, die auf Schaftſtühlen gewebt werden, verfährt man jedoch meiſt 
nicht nach obiger Regel, ſondern läßt, wie es Fig. 1470 und 1471 darſtellt, beide 
Kanten gleich treten. Dies geſchieht, um mit einer kleineren Zahl von Schäften für 
die Kantenbindung auszukommen. 

In den zu dieſem Abſchnitt angefertigten Zeichnungen gibt X in der Kett⸗ 
angabe unterhalb der Patrone die Oberkettfäden, in der Schußangabe ſeitlich von 
der Patrone die Oberſchüſſe und in der eigentlichen Patrone ſelbſt in einem Schuß⸗ 
rapport die Hochhebung der Oberkettfäden auf den Oberſchüſſen an. + bezeichnet 
in der Kettangabe die Unterkettfäden, in der Schußangabe die Unterſchüſſe und in 
der Patrone im Schußrapport die Hochbindung der Unterkettfäden auf den Unter- 
ſchüſſen. » bedeutet innerhalb eines Schußrapportes der Patrone Hochbindung der 
Oberkette auf den Unterſchüſſen. 
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Fig. 1469 iſt die Patrone für ein Band mit Hohltaffetkanten (gegentretend); 
für die Mittelbindung ſind einige Fäden in Taffetbindung genommen. Von unten 
nach oben enthält dieſe Zeichnung die Kettangabe, die Patrone, die Schaftpaſſierung, 
rechts davon die Schnürangabe, unter den Schnürungspunkten die Exzenterzeichnung 
(nur für die Kantenfäden) und oberhalb der Patrone den Querſchnitt je eines Kehr⸗ 
ſchuſſes für die rechte und linke Kante. 


Schließt, wie es bei dieſer Zeichnung der Fall iſt, eine Hohlkante an Taffet⸗ 
bindung an, fo muß der neben der Kante liegende erſte Taffetfaden bei dem Ober- 
ſchuß der Kante Hochbindung, beim Unterſchuß Tiefbindung haben. Arbeitet er 
entgegengeſetzt, ſo legt er ſich ſtengelförmig, ohne Bindung, in den Hohlſchlauch der 
Kante hinein. 

Fig. 1470 enthält die Patrone eines Bandes mit gleichtretenden Hohltaffet⸗ 


kanten. Die Mitte ift hierbei, ebenſo wie bei den folgenden Patronen für Hohl- 
kanten, nur markiert. 


Fig. 1471 ift die Patrone eines Bandes mit Hohlkanten in vierbindigem 
Kettrips ½ und Fig. 1472 eines ſolchen mit Hohlkanten in dreibindigem Kettköper 
arbeitend. 

Fig. 1473 zeigt eine Patrone für ein Band, deffen Kanten fünfbindige Kett- 
atlasbindung haben. Es ſind hierbei, und zwar ganz außen liegend, noch je zwei 
Stengelfäden angeordnet. 

In Fig. 1474 iſt die Patrone eines zweiſpuligen Bandes mit vierbindigem 
Kettköper als Bindung für die Kante veranſchaulicht. Hierbei iſt die Eintragung 
der Schüſſe zu beachten. Es arbeitet nacheinander erſt eine Spule im Obergewebe, 
dann die andere Spule ebenſo im Obergewebe, nun die erſte Spule im Untergewebe, 
die andere im Untergewebe uſw. Würde man in regelmäßiger Wechſelung, wie es 
bei den einſpuligen Kanten geſchieht, auf eine Schußlinie einen Oberſchuß, auf die 
nächſte einen Unterſchuß uſw. zeichnen, jo trüge eine Spule nur Bindung ins Ober- 
gewebe, die andere dagegen nur Bindung ins Untergewebe ein. Hierdurch erzielte 
man keinen Hohlſchlauch für die Kante, ſondern eine Kante, die aus zwei iber- 
einander liegenden ſchmalen Streifen, ohne Verbindung außen, beſtände. 

Bei zweiſpuligen Waren läßt man, wenn beide Schußſpulen in den Kant⸗ 
fäden arbeiten, jedoch meiſt je einen Schuß der einen Spule mit dem letzten der 
vorigen Spule zuſammen falten. Es werden dann je zwei Schußlinien für die Kanten 
gleich gezeichnet. 


Die dreiviertel Hohlkanten. 


Sie werden meiſt, ebenſo wie die halben Hohlkanten, zu einſeitigen Waren 
benutzt. 

a. dreiviertel Hohlkanten unterſcheiden ſich dadurch von den im vorigen Mb- 
jag beſprochenen ganzen Hohlkanten, daß bei ihnen nicht gleichmäßig viel Kettfäden 
im Obergewebe wie im Untergewebe des Hohlſchlauches der Kante angeordnet ſind. 
Der auf der linken Warenſeite ſichtbare Teil der Kante hat weniger Kettfäden, wie 
der auf der rechten Warenſeite zum Vorſchein kommende. Es iſt jedoch die Be⸗ 
zeichnung „dreiviertel“ nicht wörtlich ſo aufzufaſſen, daß ? der Kantenfäden auf die 
rechte und genau ¼ derſelben auf die linke Warenfeite 1 715 ſind, ſondern es ſoll 
ausgedrückt werden, daß für beide Warenſeiten Kettfäden für die Kantenbindung 
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vorhanden find, daß jedoch die Verteilung nicht gleichmäßig ift, fondern daß auf 
der rechten Warenſeite mehr Kantfäden liegen, wie auf der linken. 
Es können alſo z. B. 20 Kantenfäden ſo verteilt ſein, daß 15 auf der rechten, 
5 auf der linken, aber auch in der Weiſe, daß 12 auf der rechten, 8 auf der linken 
Warenſeite arbeiten uſw. 


Zu beachten iſt bei der Zeichnung dieſer Kanten, daß auf den Kehrſchüſſen der 
äußerſte Unterkettfaden richtig gegen den äußerſten Oberkettfaden bindet. Die 
Verteilung der Kettfäden iſt häufig ſo, daß beide nicht, wie es bei den ganzen Hohl— 
kanten immer der Fall iſt, nebeneinander paſſiert ſind. 

Fig. 1475 iſt dreiviertel Hohltaffetkante mit je 6 Kettfäden oben, 2 Kettfäden 
unten. : 


Halbe Hohlkanten. 


Dieſe werden, wie ſchon kurz angedeutet, zu einſeitigen Waren benutzt. Sie 
beſtehen ebenfalls aus 2 Schußſorten, nämlich den Unterſchüſſen und den Oberſchüſſen, 
jedoch aus nur einer Kettſorte. Die Kettfäden ſind nur für die rechte Warenſeite, 
auch Schauſeite genannt, angeordnet, während auf der linken Warenſeite die Kett— 
fäden für die Kante geſpart ſind. Der Schußfaden flottiert, wenn die rechte Waren— 
ſeite nach oben arbeitet, jedesmal bei zwei Schüſſen einmal (durch Hochbindung 
ſämtlicher Kantfäden) unter der Unterſeite und trägt bei der nächſten Stuhltour 
Bindung in die Kantfäden ein uſw. 

Arbeitet jedoch die Ware auf dem Bandſtuhl mit der linken Warenſeite nach 
oben, ſo bleiben die ſämtlichen Kantfäden jedesmal bei einer Schußeintragung in 
Tiefbindung, ſo daß der Schußfaden über den Kantfäden ohne Bindung flottiert, 
während bei der nächſten Stuhltour der Schußfaden Bindung in die Kantfäden 
einträgt. 

Auch bei den halben Hohlkanten verwendet man wie bei den ganzen und drei- 
viertel Hohlkanten häufig Stengelfäden, die lofe ohne Verkreuzung mit den Schuß⸗ 
fäden, in dem Hohlſchlauch liegen. 

Bei ſtarkem Spulenzug werden die Kantfäden, beſonders wenn die Bindung 
von dem austretenden Schuß, die Flottierung von dem eintretenden Schuß gemacht 
wird, etwas der linken Warenſeite zugezogen. Man legt jedoch häufig der Schäfte- 
erſparnis wegen, den Bindungsſchuß für beide Kanten auf dieſelbe Schußlinie, läßt 
die Kanten gleichtreten. In dem Falle iſt für eine Kante der vorhin erwähnte 
Anzug der Fäden, nach der linken Warenſeite zu, nicht ſo ſcharf ausgeprägt. 

Fig. 1476 iſt eine Patrone mit Schaftpaſſierung, Schnürung und Exzenter— 
zeichnung, ſowie einem Querſchnitt je zweier Kantenſchüſſe für eine halbe Hohlkante 
in Taffetbindung. In der Kettpaſſierung ganz außen liegen je zwei Stengelfäden 
(Füllfäden); die rechte Warenſeite arbeitet unten. 

; Fig. 1477 zeigt eine halbe Hohltaffetkante (gleichtretend), auf 2 Schäften, welche 
die eigentliche Kantenbindung machen und einem dritten Schaft, der die Stengel⸗ 
fäden bewegt, herzuſtellen. Die rechte Warenſeite liegt hierbei nach oben. 

Fig. 1478 enthält die Patrone mit Schaftpaſſierung, Schnürung, Exzenter⸗ 
zeichnung und Querſchnitten einer halben Hohlkante, die dreibindigen Kettköper auf 
der Außenſeite hat. Die rechte Warenſeite iſt nach unten gelegt. Auch hier ſind je 
zwei Stengelfäden angeordnet. 
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2. Die Hohlſchußbindungen. 

Werden Bindungen, wie ſie zu den halben Hohlkanten Verwendung finden, 
für die Bindungen der Mittelfäden, auch Grundfäden genannt, genommen, ſo legt 
man immer zwei Kettfädengruppen nebeneinander. In dieſe Gruppen läßt man 
dann den Schuß in der Weiſe Bindung eintragen, daß, wenn der Schußfaden über 
oder unter der erſten Kettfädengruppe flottiert, er mit den Kettfäden der zweiten 
Gruppe Bindung eingeht. Der bei der nächſten Stuhltour eingeſchoſſene Faden bindet 
in der Gruppe, über oder unter welcher der vorher eingetragene Schußfaden flottierte, 
während er ohne Bindung über bezw. unter der Kettfädengruppe liegt, die beim 
vorhergehenden Schuß gebunden wurde. 

Man nennt dieſe Art von Bindungen „Hohlſchußbindungen“. Durch das 
Wechſeln der Schüſſe erzielt man in der Ware Vertiefungen. Durch beſondere ein- 
gelegte Bindungsfäden oder aber durch Einzeichnen einer ſcharfen Bindung in be- 
ſondere Kettfäden zwiſchen den Hohlſchußgruppen läßt ſich dieſer Effekt noch ver⸗ 
ſtärken. Je nach der Ware und der Anordnung der Bindung läßt ſich ſowohl die 
ſogenannte Hohlſchußſeite, welche die flottierenden Schüſſe zeigt, als auch die Bin⸗ 
dungsſeite als rechte Warenſeite benutzen, meiſt ift jedoch die Hohlſchußſeite als 
Schauſeite gedacht. 

Fig. 1479 ift Taffethohlſchußbindung in Gruppen von je 6 Kettfäden. 

Fig. 1480 iſt ebenfalls Taffethohlſchußbindung, mit der ſchräge, diagonal ver⸗ 
laufende Streifen in der Ware erzeugt werden. 

Fig. 1481 iſt Hohlſchußbindung in dreibindigem Kettköper. Es ſind hierbei 
Bindungsfäden, in Taffet arbeitend, zwiſchen die Hohlſchußgruppen gelegt. 

Fig. 1482 iſt Taffethohlſchußbindung, mit der Spitzkaros in der Ware erzielt 
werden. Die einzelnen Karos werden durch Kettripsbindung voneinander getrennt. 
— In den zu dieſem Abſchnitt gehörenden vier Patronen iſt die Hohlſchußſeite nach 
unten, die Bindungsſeite nach oben gelegt. Soll die Ware umgekehrt arbeiten, alſo 
mit der Hohlſchußſeite nach oben, ſo iſt ſchwarz als Tiefbindung, weiß dagegen als 
Hochbindung der Kettfäden anzunehmen. 


3. Hohllordelbindungen. 


Dieſe kommen bei der Fabrikation von Atlaskordeln und ſonſtigen Kordeln, 
die auf dem Bandſtuhl hergeſtellt werden, ferner von Hohlſchlipſen uſw. in Anwendung. 

Es ſind Schlauchgewebe ohne jede Verbindung der Kettfäden des Oberteiles 
mit denen des Unterteiles. Die Verbindung der Kordel geſchieht an beiden Kanten 
nur durch den regelmäßig abwechſelnd einmal in die Kettfäden des Unterteiles, die 
Unterkettfäden, das nächſte Mal in die Kettfäden des Oberteiles, die Oberkettfäden, 
Bindung eintragenden Schußfaden. 

Bei dem Einzeichnen der Bindung iſt darauf zu 0 daß beim Anſatz des 
Obergewebes an das Untergewebe ſowohl rechts wie links an der Kante die Bindung 
richtig in dem anderen Gewebe fortſetzt. Die Bindung muß genau dem Spulen⸗ 
laufe folgend eingeſetzt werden und z. B. bei jedem Oberſchuß auf der einen Seite 
an den vorhergehenden, auf der anderen Seite an den nachfolgenden Unterſchuß 
richtig anſetzen. 

Die Kettfäden müſſen bei einer gut gearbeiteten Kordel rundum derart gleidh- 
mäßig den Schuß überdecken, daß bei der fertigen Ware abſolut nicht ſichtbar ſein 
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darf, wie fie auf dem Stuhl gearbeitet hat, was Obergewebe (Obergewebe, beſtehend 
aus den Oberkettfäden und den Oberſchüſſen) und was Untergewebe war. Man 
kann zu ihrer Herſtellung keine beliebige Fädenzahl nehmen, ſondern muß erſt die 
ſog. Grundzahl ſuchen, d. h., die kleinſte Fädenzahl, mit der ſich eine Hohlkordel ſo 
herſtellen läßt, daß die Bindeweiſe richtig iſt und im Schußrapport ausläuft. 

Bei der Feſtſtellung der Grundzahl geht man von der Tatſache aus, daß, wenn 
man eine Hohlkordel in Kettrichtung zerſchneidet und ſie zu einem einfachen Gewebe 
auseinander klappt, die Schüſſe in dieſem einfachen Gewebe alle in einer Richtung 
eingetragen wurden. Jeder durchgehende Schuß in dieſem einfachen Gewebe beſteht 
ja aus zwei Schüſſen der Hohlkordel, einem Oberſchuß und einem Unterſchuß, und 
dieſe Oberſchüſſe ſind ebenſo wie die Unterſchüſſe immer in derſelben Richtung ein— 
getragen worden, entweder von rechts nach links oder aber von links nach rechts. 
Dieſe einheitliche Lage der Schüſſe in dem durch Zerſchneiden und Aufklappen der 
Hohlkordel hergeſtellten einfachen Gewebe dient als Unterlage zur Auffindung der 
Grundzahl. 

Zur Auffindung derſelben zeichnet man zuerſt einen Rapport der einfachen 
Bindung, mit welcher die Hohlkordel hergeſtellt werden ſoll. Dieſen Rapport be— 
trachtet man nun als ein derartiges einfaches Gewebe, welches durch Zerſchneiden 
einer Hohlkordel gebildet wurde. Beſtimmt man bei der erſten Schußlinie den 
Spuleneintritt von links, ſo muß die Bindung jedes nächſten Schuſſes von links 
aus richtig an die rechte Seite des vorhergehenden Schuſſes anſetzen. Nimmt man 
dagegen den Spuleneintritt von rechts an, ſo muß die Bindungsformel bei jedem 
nächſten Schuß von rechts aus an die linke Seite des vorigen Schuſſes anſchließen. 

Iſt dies nicht der Fall, ſo ſetzt man dem Bindungsrapport ſoviel Kettfäden 
zu oder nimmt ſoviel ab, daß es ſtattfindet und erhält dadurch die Grundzahl. 

Fig. 1483 ift ein Rapport von achtbindigem Kettköper, der zur Hohlkordel ge- 
nommen werden ſoll. Nimmt man den Schußeintritt jedesmal von links an, ſo hat 
man auf der erſten Schußlinie nach einer Tiefbindung ſieben Hochbindungen. Die 
Bindung des zweiten Schuſſes zeigt, ebenfalls von links aus, erſt eine Hochbindung, 
dann eine Tiefbindung uſw. Dieſe eine Hochbindung der zweiten Schußlinie muß 
nun, da die Bindung derſelben, wie oben bemerkt, von links aus an die rechte Seite 
des vorigen Schuſſes anſetzt, den ſieben Hochbindungen des vorigen Schuſſes zugezählt 
werden. Man hat ſo zwiſchen den beiden Tiefbindepunkten acht Hochbindungen. 
Beim achtbindigen Kettköper dürfen jedoch nur ſieben Kettfäden nacheinander Hod- 
bindend fein, alfo ein Faden weniger. Deshalb ſtreicht man einen Faden vom 
Bindungsrapport ab und erhält ſo als Grundzahl 7. 

Nimmt man bei dieſem achtbindigen Köper den Schußeintritt von rechts an, 
ſo erhält man zwiſchen je zwei tiefbindenden Kettfäden nur ſechs Hochbindungen. 
In dieſem Falle muß man alſo dem Bindungsrapport noch einen Faden zuſetzen, 
ſo daß ſich die Grundzahl 9 ergibt. 

Fig. 1484 gibt in derſelben Weiſe die Auffindung der Grundzahl 2 für den 
fünfbindigen Atlas bei Schußeintritt von links an. 

In dieſer Art kann man die Grundzahlen für jede Bindung ermitteln, die ſich 
für die Hohlkordel eignet. Es iſt nicht jede Bindung zu verwenden. Mit Kett— 
rips z. B. läßt ſich keine Hohlkordel ſo anfertigen, daß der Bindungsanſchluß auf 
beiden Seiten richtig fällt. 


Be — 


Der Grundzahl fegt man je nach der Qualität der Ware eine größere oder kleinere 
Zahl von Bindungsrapporten zu. Die Verteilung der geſamten Kettfäden in Ober⸗ 
kettfäden und Unterkettfäden iſt meiſt gleichmäßig. 

Fig. 1485 iſt eine Patrone für Hohlkordel mit dreibindigem Kettköper (auf 
der Außenſeite). Links von der eigentlichen Patrone iſt der Bindungsrapport zur 
Feſtſtellung der Grundzahl angegeben. Es iſt die Grundzahl 2 hierin feſtgeſtellt. 
Dieſer Grundzahl find 3 Bindungsrapporte zugefügt, fo daß die Patrone 3x3+2=11 
Kettfäden zeigt. Dieſe 11 Kettfäden ſind eingeteilt in 6 Oberkettfäden und 5 Unter⸗ 
kettfäden. In der Patrone ſelbſt ſetzt man zuerſt, wie es bei jeder Hohlbindung ge— 
ſchehen muß, die ſämtlichen Oberkettfäden auf ſämtlichen Unterſchüſſen in Hoch⸗ 
bindung. 

Dann zeichnet man, genau dem Spulenlauf folgend, die Bindungs⸗ 
formel ein. Die Bindungsformel, die bei dieſem dreibindigen Kettköper „2 hoch 
1 tief“ lautet, iſt jedoch hierbei umzuſetzen in „2 außen 1 innen“. 

Bei den Unterſchüſſen ſind dementſprechend jedesmal zwei Unterkettfäden in 
Tiefbindung, einer in Hochbindung, bei den Oberſchüſſen dagegen zwei Oberkettfäden 
in Hochbindung, einer in Tiefbindung zu ſetzen. Wenn wir z. B. in Patrone 1485 
dem Schußlauf folgen, fo find auf Schußlinie ı (Unterſchuß) von links nach rechts 
nacheinander: Zwei Unterkettfäden tief (außen), einer hoch (innen) und dann wieder 
zwei Unterkettfäden tief (außen). 

Die zweite Schußlinie (Oberſchuß von rechts nach links) ſchließt ſich nun mit 
einem Oberkettfaden innen, das ift hier Tiefbindung, der vorigen Schußlinie dem 
Spulenlauf folgend, an und ſetzt dann die Bindungsformel 2 außen, das iſt Hoch⸗ 
bindung von zwei Oberkettfäden ufw., fort, die dritte Schußlinie fegt an die zweite, 
die vierte an die dritte an uſw. 

Die Fig. 1486 bis 1489 enthalten noch einige weitere Hohlkordelpatronen. Der 
Grundbindungsrapport, zum Aufſuchen der Grundzahl dienend, iſt jedesmal links 
unten angegeben. 

Es ſei ausdrücklich nochmals darauf hingewieſen, daß die Bindungsformel 
dem Spulenlauf der Hohlkordel folgend, eingetragen werden muß. Z. B. ſetzt 
man bei fünfbindigem Kettatlas genau ebenſo wie beim fünfbindigen Kettköper 
die Formel „4 außen, 1 innen“ ein. Die richtige Verteilung der Bindungspunkte 
in Atlas⸗ bezw. Köperform liegt in der Verſchiedenheit der Grundzahlen. 

Werden zum Ausfüllen der Hohlkordel noch Stengelfäden eingelegt (Patrone 
1487), ſo müſſen dieſelben bei den Unterſchüſſen jedesmal hoch, bei ſämtlichen Ober⸗ 
ſchüſſen tief treten. Sollen die Stengelfäden jedoch mit zur Figurenbildung benutzt 
werden, ſo läßt man ſie auf allen Schüſſen hoch gehen, wenn ſie oben liegen ſollen, 
auf ſämtlichen Schüſſen tief binden, wenn ſie auf der Unterſeite heraustreten ſollen. 

Zu den Hohlkordeln zählen auch die Mignardiſen, d. h. Zierſpitzen. Es ſind 
Hohlkordeln mit angewebten Fadenſchlingen (Zacken) oder aber Doppelkordeln, alfo 
zwei neben⸗ oder aneinandergewirkte Kordeln. Sie werden meiſt in geringer Breite, 
1 bis 4 mm ſtark, hergeſtellt und finden Verwendung zu Randverzierungen, ſowie 
als Halbfabrikate in der Stickerei. 

Fig. 1489 iſt die Patrone für eine Mignardiſe mit einfacher Schußſchlinge an 
der linken Seite und 3 nacheinander folgenden händchenförmigen Schlingen rechts. 
Letztere ſetzen an glatte Taffetbindung an, damit die Schlingen ſich glatt und flach 
von der Hohlkordel abheben. 


BET We 


Die auf den Bandſtühlen hergeſtellten Hohlſchlipſe find ihrer Grundbindung 
nach ebenfalls Hohlkordeln. Es kommen jedoch zu der oben beſchriebenen Hohlkordel— 
bindung noch je nach dem Muſter die verſchiedenartigſten Verzierungen und Bindungs— 
effekte hinzu. Am meiſten angewendet wird die Schmückung durch befondere Figur- 
ſpulen (Brochéſpulen) und durch beſondere Figurketten, doch ſchmückt man auch 
durch Schlingeffekte uſw. 

Sehr beliebt iſt auch für Schlipſe die koniſche Form. Durch beſondere Stuhl— 
einrichtungen webt man das einzelne Schlipsband ſo, daß es an der einen Seite 
ſehr breit iſt, nach und nach ſchmäler wird und die ſchmalſte Stelle für den Teil 
erhält, der beim Gebrauch hinten an den Kragen kommt. Nach dem anderen Schlips— 
ende zu ſteigt das Band dann wieder in der Breite. 


4. Die Garndrehung und ihre Wirkung auf das Warenbild. 

Fäden, welche durch Drehung der Spindel nach links herum entſtanden ſind, 
kann man, zwiſchen den Fingern ausgeſpannt, nach rechts herum zudrehen. Es 
gleichen diefe Fäden in ihren Drehungslinien einer Schraube mit Linksgewinde. 
Man bezeichnet ſie in verſchiedenen Induſtriegegenden der Linksdrehung der Spindel 
entſprechend als „Linksgarn“, in anderen dagegen wird derſelbe Faden, weil er nach 
rechts herum ſich zudrehen läßt, als „Rechtsgarn“ bezeichnet. Um Irrtümer zu ver— 
meiden, wähle ich für das ſo gedrehte Garn die Bezeichnung „Rechtszudraht-Garn“. 

Den durch Drehung der Spindel nach rechts herum gebildeten Faden, der ſich 
nach links hin zudrehen läßt, nenne ich „Linkszudraht⸗Garn“. 

Gemeint iſt natürlich immer bei Fäden, die mehrere Spinnprozeſſe durchgemacht 
haben, z. B. Zwirn, Kordonnet, Bieſe, die letzte Drehung. 

Man verwendet nun möglichſt Kettfäden und Schußfäden von gleicher Drehung, 
weil ſich dann die Schraubenlinien der beiden Fadenſyſteme kreuzen und die Ware 
ein klares Ausſehen bekommt. In Waren mit Köperbindung fegt man den Köper— 
grad am beſten ſo ein, daß er den Schraubenlinien der Garndrehung entgegen läuft, 
weil dann der Köpergrat ſchärfer hervortritt. 

Vermittelſt der Garndrehung erzielt man bei glatten uni Waren einfache Muſte— 
rungen, z. B. Längsſtreifen, in dem man eine Kettfadengruppe in der einen Drehung 
mit einer ſolchen in der entgegengeſetzten Drehung abwechſeln läßt. Querſtreifen 
bildet man, wenn eine Anzahl Schüſſe in Rechtszudraht⸗-Garn jedesmal mit einer 
Anzahl ſolcher in Linkszudraht⸗Garn wechſelt. 

Karrierungen werden dadurch hervorgerufen, daß man die verſchiedenen Garn— 
drehungen in Kette und Schuß zugleich anwendet. — 

Für die Bandweberei iſt die Garndrehung bei der Herſtellung von Bändern 
mit angewebten Schußſchleifen, auch Oeſen, Zacken und Pikots genannt, von be— 
ſonderer Wichtigkeit. Dieſe Schußſchleifen werden mit Anwendung von Stahl-, 
Meſſing⸗ oder Eiſendrähten, oder auch von Pſerdehaaren, Eiſengarnfäden uſw. her- 
geſtellt. Man befeſtigt die Drähte uſw. hinten im Stuhl, gewöhnlich an den Kett- 
ruten, das find die Eifen- oder Glasſtangen, über welche man die Kettfäden dem 
Hinterriet zuführt. Nach der Befeſtigung an den Kettruten führt man die Drähte 
oder Pferdehaare genau wie Kettfäden (aber außerhalb derſelben) durch die Schaft⸗ 
ligen oder Harniſchlitzen und das Vorderriet bis zum Bruſtholz durch. Man läßt 
dann einen oder auch mehrere derſelben je nach der Art und Länge der Anzahl der 
herzuſtellenden Schußſchleifen bei einem Schuß hoch-, beim nächſten tiefbinden uſw. 
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Dadurch legt ſich der Schußfaden um die Drähte herum. Beim Abzug des Bandes 
durch den Regulator ziehen ſich dieſe Schußſchleifen von den befeſtigten Drähten ab 
und es werden ſo freiliegende Zacken, Oeſen oder Pikots gebildet. 

Man unterſcheidet zwei Arten von Zacken: 1. die offenen Zacken, welche ein 
offenes Auge bilden, 2. ſich zudrehende Zacken, die einer zugedrehten Schlinge gleichen. 

Zumeiſt finden die offenen Zacken Anwendung. Sich zudrehende Zacken fallen 
zu unregelmäßig aus, um als Verzierung dienen zu können. 

Verwendet man nun als Einſchlag Rechtszudraht⸗Garn und will offene Zacken 
an jeder Seite des Bandes erzeugen, ſo muß man die Drähte heben, wenn der Schuß⸗ 
faden von rechts kommt, ſowohl den Draht (oder bei längeren oder verſchieden 
großen Zacken die Drähte) an der rechten wie den an der linken Kante. Es kommt 
dann die Lage des Schußfadens um die Drähte einer Aufdrehung des Schußfadens 
gleich. Siehe Fig. 1490. 

Soll mit Rechtszudraht-Schußgarn eine fih zudrehende Zacke gebildet werden, 
ſo hebt man, wie in Zeichnung 1491 die Drähte an beiden Kanten, wenn der 
Spulenlauf von links nach rechts iſt, die Lage des Schußfadens um den Draht iſt 
dann einer Zudrehung des Fadens entfprechend. 

Mit Linkszudraht⸗Schußgarn müſſen umgekehrt, um eine offene Zacke zu be- 
kommen, die Drähte hochgehen, wenn die Schußſpule (der Schützen) von links ein⸗ 
tritt. Um mit demſelben Schußgarn eine ſich zudrehende Zacke zu erreichen, muß 
dagegen die Hochhebung der Drähte bei demjenigen der beiden Schüſſe, welche eine 
Schlinge oder Zacke bilden, ſtattfinden, der von rechts nach links eingetragen wird. 

Meiſt ſetzen dieſe Zacken an eine Taffetbindung an. Es iſt beim Einſetzen 
derſelben zu beachten, daß der Hochbindung des Drahtes eine Tiefbindung des be- 
nachbarten Taffetfadens gegenüber ſteht. Fällt die Hochhebung des Drahtes mit der 
Hebung des Taffetfadens zuſammen, ſo legt ſich letzterer in die Zacke hinein und 
verurſacht ein fehlerhaftes Ausſehen der Ware. 

Die Figuren 1490 und 1491 zeigen in den oberen Schüſſen noch die Schuß⸗ 
fäden in ihrer Umſchlingung um den Draht. In den unteren Schüſſen ſind die 
Schlingen von den Drähten abgezogen und bilden dadurch in Fig. 1490 offene 
Zacken, in Fig. 1491 ſich zudrehende Zacken. 

Verſchieden gedrehte Effektfäden werden auch zur Erzeugung von ſehr ſchön 
wirkenden Muſterbildern benutzt. Legt man z. B. als Kette einen ſolchen Faden in 
Rechtszudraht nach links, unmittelbar daneben einen anderen in Linkszudraht, ſo er⸗ 
hält man den in den Fig. 1492 und 1493 angedeuteten Effekt. Verwechſelt man die 
beiden Fäden, ſo ergibt fich die Wirkung von Fig. 1494. Durch Anwendung einer 
größeren Zahl ſolcher Fäden in verſchiedenartiger Einpaſſierung und Bindung läßt ſich 
eine ganze Anzahl verſchiedener Wirkungen erzielen. Je nach der Art der angewendeten 
Effektfäden iſt die Wirkung ſtärker oder ſchwächer. Am meiſten treten die Fäden her⸗ 
vor, die aus einem glänzenden Material, z. B. Seide oder Kunſtſeide hergeſtellt ſind. 
Es ift das eine Folge der ſtärkeren Lichtbrechung in den Drehungs⸗Schraubenlinien. 

Verwendet man in einer Ware als Kette oder Schuß ſchärfer gedrehte Fäden 
in einer Drehung, deren Gewicht einen größeren Teil des ganzen Warengewichtes 
ausmacht, z. B. Metallgeſpinſte, ſo wird ſich die Ware der betr. Drehung entſprechend 
zuſammenrollen. Um dies zu vermeiden, wechſelt man Fäden in Rechtszudraht mit 
ſolchen in Linkszudraht ab. Man ſchert alſo, wenn dieſe Fäden in der Kette liegen, 
jedesmal einen Faden der einen Drehung mit einem ſolchen der anderen Drehung 
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abwechſelnd. Im Schuß verwendet man eine entſprechend feinere Garnnummer und 
ſchlägt einen Faden Rechtszudraht mit einem ſolchen in Linkszudraht zuſammen ein- 


5. Die Einzugfäden. 


In den Einzugfäden finden wir eine Bindungsart, die zuerſt nur für Bänder 
angewendet wurde, die man heute jedoch auch in breiten Webwaren vereinzelt findet. 

Sie wird zur Erzielung einfacher aufliegender Figuren, zur Umrahmung von 
Kettfiguren, zur Herſtellung mehrfarbiger Waren bei einſpuliger Arbeitsweiſe, ferner 
um in beſtimmten Teilen des Bandes ein teures Schußgarn durch billigeres Kett⸗ 
material zu erſetzen uſw. angewendet. 

Die Einzugfäden ſind Kettfäden. Der Name rührt daher, daß ſie vom Schuß⸗ 
faden umſchlungen und nach einem Punkte hingezogen oder eingezogen werden, der 
entweder links oder rechts ſeitwärts von der Stelle liegt, an der ſie vermöge ihres 
Einzuges in die Litzen und ins Vorderriet eigentlich feſtbinden müßten. Die Grund: 
bedingung für ein tadelloſes Einziehen iſt, daß der Einzugfaden ſo leicht im Gewicht 
hängt, daß er von dem entſprechend ſtärker geſpannten Schußfaden glatt bis zu der 
beſtimmten Stelle hingezogen werden kann. Hat der Einzugfaden ſtärkere Spannung 
als der Schußfaden, ſo behält erſterer ſeine rechtwinkelige Lage zum Schuß und der 
Schußfaden bildet eine fehlerhafte Flottierung. 

In Fig. 1495 liegt ein Einzugfaden an der rechten Seite des Bandes. Man 
paſſiert denſelben, wie es Patrone 1496 zeigt, rechts außerhalb der übrigen Kettfäden, 
als erſten Kettfaden ein. Die Arbeitsweiſe iſt nun wie folgt: Der Schußfaden geht, 
ohne mit dem Einzugfaden zu verkreuzen, in dem Teil a bis b der Fig. 1495, das 
ſind die erſten ſechs Schußlinien der Patrone 1496, Bindung mit den übrigen Kett⸗ 
fäden ein. Der Einzugfaden liegt tief. Bei c der Fig. 1495 macht er Grundbindung 
bis zum Einzugpunkt d, von da ab treten nur die Kettfäden hoch, unter welchen der 
Einzugfaden hergezogen werden ſoll, ſowie der Einzugfaden ſelbſt. Siehe Schuß 7 
der Patrone 1496. Bei der nächſten Stuhltour, Schußlinie 8 der Patrone, bleibt der 
Einzugfaden tief und iſt nun von dem Schußfaden umſchlungen. Bis zum Punkte d 
wird bei dieſem Schuß dasſelbe Fach gebildet wie beim vorigen Schuß, von da ab 
ſetzt die Grundbindung fort. Der Schußfaden zieht fih alfo ſoweit aus den Kett- 
fäden heraus, als die Fachbildung bei den beiden Schüſſen gleich iſt und zwingt den 
leichter geſpannten Einzugfaden, den er umſchlungen hält, ihm bis zu dieſer Stelle 
(d in Fig. 1495) zu folgen. Der Einzugfaden nimmt alſo die Lage ein, wie ſie 
oberhalb der Patrone 1496 angegeben iſt. 

Iſt noch ein Einzugfaden links angeordnet, jo geſchieht das Einziehen in der- 
ſelben Weiſe von einem nach links und dem nächſten nach rechts laufenden Schuß. 

Will man beſonders lange Bogen erzielen, ſo läßt man den Einzugfaden um 
einen Draht ziehen. Man muß dann zwei Rapporte zeichnen und läßt bei einer 
Einzugſtelle den Draht bei beiden Einzugſchüſſen hoch gehen, bei der nächſten Ein⸗ 
zugſtelle gibt man ihm bei beiden Einzugſchüſſen Tiefbindung. 

In Patrone 1497 liegt je ein Einzugfaden an jeder Seite. Dieſelben werden 
durch die in vierbindigem Kettrips arbeitenden Kantfäden bis zu den in Taffet⸗ 
bindung gezeichneten Mittelfäden herangezogen und liegen, wie es oberhalb der Pa- 
trone angedeutet iſt, vollſtändig in Schußrichtung. 
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Fig. 1498 ſtellt ein Band vor, in dem durch andersfarbige Einzugfäden an 
jeder Seite Figuren gebildet werden. Fig. 1499 iſt die Patrone dazu. Die rechte 
Warenſeite liegt oben. 

In Fig. 1500 bildet ein Einzugfaden eine Zickzackfigur in der Mitte des Bandes. 
Fig. 1501 iſt die Patrone dazu. Man paſſiert den Einzugfaden immer an einer 
jener Stellen ein, an der er am weiteſten nach außen bindet, alſo in dieſem Falle 
entweder bei e oder f der Fig. 1500. In Patrone 1501 zu Fig. 1500 ift er bei e 
einpaſſiert. Die Bindung an dieſer Stelle geſchieht (auf dem 4. Schuß der Patrone) 
durch einfache Tiefbindung des Einzugfadens. Dann hat derſelbe bis zur Stelle h 
in Fig. 1500 ſtets Hochbindung, weil er auf der Oberſeite des Bandes liegen ſoll. 
Das Einziehen an dieſer Stelle erfolgt nun durch den 12. bis 14. Schuß der Patrone 
1501 in folgender Weiſe: Der 12. von rechts kommende Schuß arbeitet in Grund⸗ 
bindung bis zur Einzugſtelle, flottiert von da ab. Der nächſte (13.) von links ein⸗ 
tretende Schuß geht nur unter dem Einzugfaden her. Da auf dem 14. Schuß der 
Einzugfaden Tiefbindung hat, ſo umſchlingt der 14. Schuß in Gemeinſchaft mit dem 
13. den Faden und zieht ihn ſoweit nach links, bis der letzte dieſer beiden Schüſſe 
wieder Bindung mit den Grundfäden eingeht, alſo bis zur Stelle k. Dieſe drei Ein⸗ 
zugſchüſſe find in Fig. 1501 b noch beſonders angegeben. Die nur in den Umriſſen 
angegebenen Stellen des Schußfadens ziehen ſich infolge der ſtarken Spannung an. 
Da auf dieſen drei Einzugſchüſſen der Regulator bei zwei Stuhltouren außer Tätig⸗ 
keit geſetzt wird durch Hochhebung der Stoßwippe, mit R (Regulator) bezeichnet, ſo 
nehmen fie nur den Raum eines durchgehenden Schuſſes ein, wie es in Fig. 15016 
erſichtlich iſt. 

Das Eingreifen des Einzugfadens geſchieht am beſten in der Richtung, in 
welcher der erſte und der dritte der drei Einzugſchüſſe laufen, weil dann die Spulen⸗ 
ſpannung am günſtigſten wirken kann. 

In Fig. 1502 liegen zwei Einzugfäden auf dem Bande. Jeden Einzugfaden 
paſſiert man, wie ſchon erwähnt, immer an einer der beiden Stellen ein, an der er 
am weiteſten nach außen bindet. Man könnte alſo in dieſem Falle die betreffenden 
Fäden zuſammen in die Mitte legen und ziehen ſie an den betreffenden Stellen nach 
a bezw. b hinüber. Dabei erhält man jedoch zwei Einzugſtellen. Deshalb paſſiert 
man den einen der beiden Fäden bei a, den anderen bei b ein und zieht fie dann 
gemeinſchaftlich in der Mitte zuſammen. In dieſem Falle hat man nur eine Ein⸗ 
zugſtelle und kann mit einer geringeren Schußzahl arbeiten. 

Das Zuſammenziehen von zwei oder mehr Fäden zu einem Punkte kann 
nun entweder in drei oder fünf Einzugſchüſſen geſchehen. Sowohl die drei wie die 
fünf Schüſſe ergeben einen durchgehenden Bindungsſchuß bezw. Grundſchuß. Der 
Regulator darf darum nur für einen Schuß Ware abziehen und muß demnach bei 
zwei bezw. vier Schüſſen außer Betrieb geſetzt werden. 

Fig. 1503 a enthält die Patrone zu Fig. 1502 mit drei Einzugſchüſſen. Auf 
dem zweiten Schuß dieſer Patrone binden die beiden Einzugsfäden durch Tiefbindung 
feſt. Bei den übrigen durchgehenden Grundſchüſſen haben ſie, weil ſie auf der Ober- 
ſeite des Bandes liegen ſollen, Hochbindung. 

Die Schlußlinie 9, 10 und 11 enthalten die drei Einzugſchüſſe. Der erſte der⸗ 
ſelben (9. Schußlinie) bindet in Taffet bis zu der Stelle, zu welcher die Einzugfäden 
hingezogen werden ſollen, von da ab flottiert er über den Grundfäden, beide Ein⸗ 
zugfäden treten hoch. Der zweite Einzugſchuß (10. Schußlinie) ift ein fog. blinder 
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Schuß, es treten weder Grundfäden noch Einzugfäden hoch. Der dritte Einzugſchuß 
(11. Schußlinie) fegt die vom erſten Einzugſchuß begonnene Grundbindung von der 
Mitte aus bis zur rechten Kante fort, beide Einzugfäden haben hierbei Hochbindung. 
Dieſe drei Einzugſchüſſe find in Fig. 1503 b noch einmal beſonders angegeben. Wie 
es hierbei erſichtlich iſt, bilden der erſte und zweite der Einzugſchüſſe eine Schlinge 
um den rechten Einzugfaden, der zweite und dritte dagegen um den linken. Die in 
dieſen drei Schüſſen der Fig. 1503b nur in den Umriſſen gezeichneten Stellen des 
Schußfadens ziehen ſich infolge der ſtarken Spannung des Schußfadens und der 
leichten Spannung der Einzugfäden an. Da bei zwei von den drei Schüſſen der 
Regulator (R) durch Hochhebung der Stoßwippe außer Tätigkeit geſetzt wird, ſo 
ſchlagen fie fih zu einem Schuß zuſammen und bilden die in Fig. 1503 c angegebene 
Schlinge, in welcher die Einzugfäden zuſammengefaßt ſind. 

Fig. 1504 u ift die Patrone zu Fig. 1502 mit fünf Einzugſchüſſen. Beim 
zweiten Schuß der Patrone findet die Anheftung der Einzugfäden, genau wie in 
Patrone 1503 durch Tiefbindung derſelben ſtatt. In den Schußlinien 9 bis 13, ſowie 
in Fig. 1504 b finden wir die fünf Einzugſchüſſe. Der zweite und dritte Schuß um- 
ſchlingen den linken, der dritte und vierte Schuß den rechten Einzugfaden. Infolge 
der ſtarken Spulenſpannung und Stillſtand des Regulators, ſowie Anſchlagen des 
Schußfadens durch das Vorderriet ziehen ſich dieſe fünf Einzugſchüſſe zu einem 
glatten, durchgehenden Schuß an, wie ihn Fig. 1504 zeigt. 

Beim Anziehen durch drei Schüſſe hat man alſo den Vorteil, mit weniger 
Schüſſen auszukommen. Das Hereinholen durch fünf Schüſſe ermöglicht jedoch einen 
glatteren, ſchärferen Anzug. 

Es ſoll hierbei nicht unerwähnt bleiben, daß man Einzugfäden, die in der 
Mitte des Bandes liegen, im Vorderriet zugeben muß. Man paſſiert die Grund- 
fäden gleichmäßig ins Vorderriet und gibt die Einzugfäden bei den betr. Rietlücken 
zu. Auf dieſe Art erhält man ein gleichmäßiges Grundgewebe. 

Fig. 1505 zeigt ein Band, bei welchem ſechs Einzugfäden in Anwendung ge— 
bracht find. Fig. 1506 ift die dazu gehörige Patrone. Die Einzufäden find wieder 
dort einpaſſiert, wo ſie am weiteſten nach außen binden. Wie es in der unterhalb 
der Patrone angegebenen Kettpaſſierung erſichtlich iſt, ſind die ſechs Einzugfäden, 
da ſie verſchiedene Einarbeitung haben, in drei Ketten mit je zwei Fäden vereinigt. 

Das Einziehen geſchieht in den Schüſſen 13, 14 und 15, alſo mit drei Schüſſen. 

In Fig. 1507 liegen zwei Einzugkettfäden parallel auf dem Bande. Dieſelben 
find nach rechts einpaffiert und werden hier durch Tiefbindung bei dem entſprechen⸗ 
den Schuſſe feſtgehalten (Schußlinie 1 der Patrone 1508). Das Hinüberziehen nach 
links hin geſchieht für jeden Einzugfaden durch beſondere Schüſſe in den Schuß⸗ 
linien 8 bis 12 der Patrone 1508. 

In den oben beſchriebenen Figuren ſind die hauptſächlich in Betracht kommen⸗ 
den Einzugarten, allerdings nur in den einfachſten Muſterungen behandelt worden. Es 
iſt nun noch hinzuzufügen, daß auch die Garndrehung bei den Einzugfäden eine 
gewiſſe Rolle ſpielt. Benutzt man nämlich Fäden mit ſcharf ausgeprägten Drehungs⸗ 
Schraubenlinien, ſo muß man die Einzugſchlinge des Schußfadens in der Weiſe bilden, 
daß ſich dieſe Schlußſchlinge nicht in den Drehungsrinnen der Einzugfäden feſtſetzen kann. 

In den Fig. 1509 und 1510 find je einige Einzugfäden in beiden Garn- 
drehungen mit richtiger Umſchlingung des Schußfadens angegeben. Die Lage der 
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Schußſchlinge in den Drehungslinien entgegen. Der Schuß kann ſo ungehindert über 
die Einzugfäden gleiten bis zu der Stelle, die er umfaſſen ſoll. 

Die Fig. 1511 und 1512 veranſchaulichen die falſche Umſchlingung je eines 
links und eines rechts liegenden Einzugfadens in beiden Garndrehungen. Der 
Schußfaden wird ſich hierbei, beſonders bei ſcharf gedrehtem, bezw. perligen Garn in 
einer Rinne feſtſetzen. Dadurch werden ungleiche Flottierungen der Einzugfäden und 
ſomit fehlerhafte Ware erzeugt. 


6. Die Schling⸗ oder Dreherbindung. 

Auf Seite 133 und 167 dieſes Buches iſt die Schlingbindung, auch Dreher— 
bindung genannt, ſchon beſchrieben worden. Ebenſo befindet ſich dort eine Erklärung 
der in der Weberei gebräuchlichſten Vorrichtung zur Herſtellung dieſer Bindungsart. 

Einige andere Schlingvorrichtungen, die ſich in der Bandweberei und teilweiſe 
auch in der Weberei bewährt haben, ſind in nachſtehenden Zeilen kurz erklärt. 


Schlingſchäfte mit halben Litzen, ſog. Drehkamm. 

Man benutzt zu denſelben zwei Schäfte, welche wie gewöhnlich aus der Ober- 
leiſte, der Unterleiſte und aus den Verbindungslättchen beſtehen. Auf dieſe beiden 
Schäfte ſind jedoch nicht Litzen in der bekannten Form geknotet, ſondern von der 
Oberleiſte eines jeden der beiden Schäfte führt je eine halbe Litze (eine Oberlitze ohne 
die dazu gehörige Unterlitze) zu demſelben Litzenauge. Das letztere hat gewöhnlich 
eine runde Perlform bezw. Kreisform. Fig. 1513 enthält die Seitenanſicht dieſer 
Schlingvorrichtung. Der Stellfaden wird oberhalb des meiſt aus Glas oder Porzellan 
beſtehenden Litzenauges durchgeführt (x der Fig. 1513). Er hält zugleich die beiden 
halben Litzen in Spannung. 

Der Schlingfaden wird durch das Litzenauge (s der Fig. 1513) paſſiert. 

Wird nun, wie in Fig. 1514, der rechts befindliche Schaft gehoben und der 
linke geſenkt, ſo zieht ſich dadurch der Schlingfaden rechts vom Stellfaden zur 
Hochbindung. 

Wird umgekehrt, wie es Fig. 1515 zeigt, der linke Schaft in Hochbindung und 
der rechte in Tiefbindung gebracht, ſo findet eine Umſchlingung des Schlingfadens 
nach links um den Stellfaden ſtatt. 

Von den Schlingſchäften muß ſtets der eine Hochbindung, der andere dagegen 
Tiefbindung haben. Würde man beide Schäfte in Tieflage verſetzen, ſo verliert man 
die durch den Stellfaden bewirkte Spannung aus den halben Litzen. Die Litzen 
legen ſich dann zwiſchen die Kettfäden und verurſachen Fadenbrüche. 

Dieſe Schlingſchäfte müſſen einen doppelt ſo langen Weg machen, wie die 
übrigen zu glatter Bindung (Taffet uſw.) benutzten Schäfte. Der aus der Hod- 
bindung zur Tiefbindung übergehende Schaft muß erſt das gewöhnliche Maß bezw. den 
gewöhnlichen Weg ſenken, um das Litzenauge zur Tiefbindung zu bringen; dann muß 
er bei derſelben Stuhltour denſelben Weg nach unten (unterhalb des unteren Faden— 
winkels) ſenken, um dem anderen Schaft zu ermöglichen, das Schlingauge und den 
Schlingfaden zur Hochlage zu bringen. 


Die Nadelſtabſchäfte. 
Zu dieſer Schlingvorrichtung benutzt man ebenfalls zwei Schaftgeſtelle. Auf 
die Schaftgeſtelle knotet man keine Litzen, ſondern befeſtigt in der Oberleiſte des 
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einen (Fig. 1516) und in der Unterleiſte des anderen Schaftgeſtelles (Fig. 1517) Nadeln 
oder Drähte. Dieſelben reichen bis zur Mitte des Schaftes und ſind hier mit Augen 
zur Aufnahme der Fäden verſehen. 

Soll die Umſchlingung des Schlingfadens, wie es in der Bandweberei meiſt 
üblich iſt, von unten herum um den Stellfaden geſchehen, ſo zieht man durch die 
Augen der Nadeln, welche in der Unterleiſte des einen Schaftes befeſtigt ſind, die 
Schlingfäden. Die Stellfäden werden durch die Augen der Nadeln gezogen, die in 
der Oberleiſte des anderen Schaftes angebracht ſind. 

Zur Umſchlingung ſind jedesmal drei Bewegungen nötig. Siehe Fig. 1518. 

1. Senken des Schlingſchaftes zur Tiefbindung und zwar ſo weit, daß die 
Augen desſelben etwas unterhalb der Augen des anderen Schaftes (Stell— 
ſchaftes) ſtehen. 

2. Wagerechtes Verſchieben (ſeitwärts) des ganzes Schlingſchaftes, ſo daß die 
Schlingfäden auf die andere Seite der Stellfäden kommen. 

3. Heben des Schlingſchaftes zur Hochbindung. 

In der dritten Stellung erfolgt die Eintragung des Schußfadens. Der Stell— 
ſchaft verbleibt bei dieſen drei Bewegungen entweder vollſtändig in Tiefbindung, oder 
aber er kommt dem Schlingſchaft auf dem halben Wege entgegen. 

Iſt letzteres der Fall, ſo verteilt ſich die Auf- und Abbewegung des Schling— 
fadens auf beide Schäfte fo, daß jeder derſelben die Hälfte dieſes Weges macht. 

Soll die Umſchlingung von oben herum geſchehen, ſo müſſen die Schlingfäden 
und Stellfäden entgegengeſetzt auf die Schäfte paſſiert und beide Schäfte entgegen— 
geſetzt bewegt werden. 


Die Meſſing- oder Stahldrahtſchlinglitzen. 

Dieſelben finden hauptſächlich in der Jacquardbandweberei, jedoch auch in der 
Schaftbandweberei Anwendung. 

Sie beſtehen aus einem Stück Meſſingdraht oder Stahldraht, welchem die in 
der Fig. 1519 gezeichnete Form gegeben iſt. Sie bilden alſo oben ein rundes Auge. 

Jedes Ende dieſer Drahtlitze wird durch je ein Litzenauge einer gewöhnlichen 
Harniſchlitze oder Schaftlitze durchgeführt. Man beſchwert dann beide Enden der 
Drahtlitze dadurch, daß man an jedes ein beſonderes Harniſcheiſen hängt (ſiehe 
Fig. 1520). Durch dieſe Harniſcheiſen wird die Drahtſchlinglitze nach unten hin in 
Spannung gehalten. Zur Aufnahme der Drahtſchlinglitze nimmt man gewöhnlich 
die beiden erſten (vorderen) Litzen einer Harniſchreihe, und läßt die hinteren Litzen 
derſelben Reihe frei, damit die Stahldrahtſchlinglitze möglichſt frei hängt und unge- 
hindert arbeiten kann. Soll der Stellfaden auch Hoch- und Tiefbindung machen, 
ſo daß er in beſondere Litzen eingezogen werden muß, ſo wird man die hinteren 
Litzen der betreffenden Reihe hierzu verwenden. 

Der Schlingfaden wird durch das Auge der Drahtſchlinglitze gezogen (ſiehe @ 
in Fig. 1520). Den Stellfaden führt man zwiſchen den beiden Harniſchlitzen, ober- 
halb des Auges der Drahtſchlinglitze, frei durch (ſiehe < in Fig. 1520). 

Wird nun die linke Harniſchlitze gehoben, ſo nimmt ſie, wie es in Fig. 1521 
erſichtlich iſt, die Drahtſchlinglitze mit dem Schlingfaden an der linken Seite des 
Stellfadens vorbei in Hochbindung. Hebt die rechte Harniſchlitze, ſo wird eine Hebung 
der Drahtſchlinglitze und damit zugleich des Schlingfadens rechts vom Stellfaden be— 
wirkt. Siehe Fig. 1522. 
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Um dem Stellfaden ziemlich ſcharfe Spannung zu geben, führt man ihn meiſt 
bei ſämtlichen Schlingvorrichtungen (oft auch mit dem Schlingfaden zuſammen) von 
hinten über eine Kettrute, die tiefer liegt, als die übrigen Kettruten. 


Schlingpatronen. 


In den nachſtehenden Figuren ſind einige Schlingbindungen behandelt. Jede 
Schlingpartie, beſtehend aus dem Schlingfaden und dem dazu gehörigen Stellfaden 
(oder den Stellfäden), muß in eine Rietlücke eingezogen werden, da ſonſt der da— 
zwiſchenliegende Rietſtab die Umſchlingung verhindert. Eine Hochhebung beider 
Schlinglitzen bezw. Schlingſchäfte findet in der Regel nicht ſtatt, da in dem Falle der 
Stellfaden mit nach oben genommen wird und der Schuß, ohne eine Umſchlingung 
feſtzuhalten, unter der ganzen Schlingpartie hergeht. 

Fig. 1523. Die unten durch einen Bogen verbundenen Punkte bezeichnen die 
beiden Litzen, welche den Schlingfaden bewegen. Die Litze an der linken Seite des 
Bogens bewirkt die Umſchlingung nach links, diejenige an der rechten Seite des 
Bogens die Umſchlingung nach rechts. Zwiſchen dieſen beiden Ligen iſt der Stell- 
faden durchgezogen. Wie es in der Patrone erſichtlich iſt, bleibt derſelbe ſtets in 
Tiefbindung. Oberhalb der Patrone iſt das Warenbild angegeben. 

Jede Schlingbindung kann auch, ohne Schlingvorrichtungen zu benutzen, ver- 
mittelſt Einzugſchüſſen hergeſtellt werden. 

In Fig. 1523 iſt oben die betr. Schlingbindung in dieſer Art hergeſtellt. Der 
Schlingfaden ift Einzugfaden. Seine Bindung erfolgt an der einen Seite des Stell- 
fadens einfach durch Tiefbindung. Zu der anderen Seite wird er durch beſondere 
Einzugſchüſſe gezogen. Da man hierbei jeden Schlingfaden bezw. Einzugfaden einzeln 
holen muß, ſo iſt eine entſprechend größere Schußzahl für denſelben Rapport nötig, 
als wenn man eine Schlingvorrichtung benutzt. Der Effekt iſt bei beiden Bindungs⸗ 
arten genau gleich. 

Fig. 1524 zeigt eine Schlingbindung in einem Rapport von drei Schüſſen. 

In Fig. 1525 ſind zu jeder Schlingpartie drei Stellfäden gezeichnet, welche in 
Taffet binden. Der Schlingfaden wird dreimal nach links, dann dreimal nach rechts 
gezogen. Gibt man dem Stellfaden (oder den Stellfäden), wie in dieſem Falle und 
in den nächſten beiden Patronen eine beſondere Bindung, verbleibt er nicht, wie in 
den Fig. 1523 und 1524 ſtets in Tiefbindung, ſo muß bei den Schüſſen, bei denen 
eine Umſchlingung ſtattfindet, ſtets ein Stellfaden Tiefbindung haben. 

Fig. 1526 zeigt eine Schlingpatrone mit Warenbild für Jacquardſtuhl. Es iſt 
ein zwölfreihiger Harniſch angenommen. Zur Aufnahme der Drahtſchlinglitze dienen 
die erſten beiden Litzen der Harniſchreihe. Die beiden Stellfäden, in Taffet arbeitend, 
ſind in je zwei hinten hängende Harniſchlitzen der betr. Reihe einpaſſiert. 

In Fig. 1527 arbeitet die Schlingbindung teilweiſe den durchbrochenen Schling- 
effekt, teilweiſe macht der Schlingfaden mit dem Stellfaden gemeinſchaftlich Taffet⸗ 
bindung. 


Rad⸗ und Scheibendreher. 


Zu Kongreßbändern uſw. benutzt man häufig die fog. Nad- oder Scheiben⸗ 
ſchlingung. Es iſt dies keine eigentliche Schlingbindung, ſondern eine Art Verzwir⸗ 
nung von mehreren Fäden. 
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Die beiden Fäden werden einzeln durch je eine Oeffnung eines Rades, wie es 
Fig. 1528 zeigt, einer Scheibe, oder zweier Flügel gezogen. Man kann auch mehr 
Oeffnungen und mehr Fäden anbringen. 

Die Bewegung der Scheiben erfolgt durch Exzenter und Tritte oder durch Zahn- 
rad⸗ Uebertragung. 

Man dreht das Rad oder die Scheibe einmal oder auch mehrere Male nach 
links und dann ebenſo oft nach rechts. Dieſe Umdrehungen müſſen ſich aufheben, 
weil ſonſt das Kettmaterial hinter der Scheibe zuſammengedreht wird. Nach vorne 
hin hält der eingetragene Schußfaden die Umdrehungen feſt. Sind die betr. Fäden jedoch 
hinten auf der Scheibe ſelbſt befeſtigt, ſo kann man beliebig oft nach jeder Richtung 
oder nur nach einer Richtung drehen. 


7. Bandſtuhlſpitzen. 

Man verſteht hierunter Bänder, in denen der Schußfaden nicht ſtets gleich— 
mäßig vom erſten bis zum letzten Kettfaden Bindung einträgt, ſondern immer von 
einer Gruppe zur anderen daneben liegenden Kettfadengruppe übergeht. 

Fig. 1529 iſt ein ſolches Band, aus vier Kettfädengruppen, Streifen oder 
Liſieren genannt, beſtehend. 

Fig. 1530 enthält die Patrone dazu. Unten iſt die Kettpaſſierung angegeben. 
Die ſämtlichen Kettfäden ſind zu einer Kette vereinigt. Links und rechts iſt jedesmal 
in eine Litze ein Draht gelegt, der die Zacke an jeder Seite macht. Oberhalb der 
Kettpaſſierung erblicken wir die Paſſierung für das Vorderriet. Die nebeneinander 
liegenden Kettfäden werden in eine Rietlücke, Stich genannt, gezogen. Es iſt bei 
der Einzeichnung der Rietpaſſierung darauf zu achten, daß die zu einem Streifen 
gehörenden Kettfäden in mindeſtens zwei Stiche (Rohre) verteilt werden, damit ein 
Rietſtab dazwiſchen kommt. Zieht man die ganze Kettfädengruppe in einen Stich, 
ſo können die Schüſſe, die nur in dieſer Gruppe Bindung eintragen, nicht durch das 
Vorderriet bezw. die Rietſtäbe angeſchlagen werden, ſondern ſchieben ſich durch die 
einzelne Rietlücke hindurch. Zur Erzielung des Zwiſchenraumes unter den Liſieren 
läßt man im Vorderriet eine entſprechende Anzahl von Stichen zwiſchen den einzelnen 
Kettfädengruppen frei. Dies wird durch einen ſpitzen Winkel angegeben, in den man 
die Zahl der leeren Stiche einſchreibt. 

Wie aus der oberhalb der Rietpaſſierung angezeichneten eigentlichen Patrone 
hervorgeht, trägt der erſte von links kommende Schuß Taffetbindung in die vier 
Kettfäden des erſten Liſiers ein, ebenſo der zweite Schuß. Der dritte Schuß verkreuzt 
zuerſt in den Kettfäden des erſten Liſiers und ſpringt zugleich in die Kettfäden des 
zweiten Liſiers über uſw. Der weitere Verlauf iſt ja aus der Patrone erſichtlich. 

Der Regulator darf bei dieſen Spitzenbändern nicht bei jedem Schuß arbeiten, 
ſondern, z. B. bei Fig. 1529 u. 1530 nur ſoviel Ware abziehen, als bei dem Rapport 
von 18 Schüſſen in einem glatten Bande den Raum von ſechs Schüſſen einnimmt. 
Er muß deshalb bei zwölf Schüſſen durch Hochhebung der Stoßwippe (mit R, Regu⸗ 
lator, in der Patrone bezeichnet) außer Tätigkeit geſetzt werden. Dadurch werden 
die eingetragenen Schußfäden vom Vorderriet immer an die vorher in die betr. 
Liſiere eingetragenen Schüſſe angeſchlagen und das in Fig. 1529 dargeſtellte Band 
wird ſo erreicht. 

Oberhalb der Patrone iſt die Schaftpaſſierung für zehn Schäfte, daneben die 
Schnürangabe und unter der letzteren die Exzenterzeichnung oder die Patrone für die 
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Schaftmaſchine angegeben. Zur Bewegung der Stoßwippe, um den Regulator (R) 
außer Tätigkeit zu ſetzen, iſt ein beſonderer Exzenter oder, wenn die Schaftmaſchine 
benutzt wird, eine Platine erforderlich. 

Um auf Bandſtühlen mit großer Gängezahl, auf denen infolge ihres ſchmalen 
Sprunges (d. i. die Oeffnung im Schläger, durch welche die Kettfäden geleitet werden) 
nur ſchmale Bänder bei gewöhnlicher Webart fabriziert werden können, breite Spitzen 
herzuſtellen, werden dieſelben zweifach, dreifach, vierfach uſw. gefaltet über- 
einander gewebt. 

Man kann auf dieſe Art auf einem Stuhl mit 20 mm Sprung eine Spitze in 
50 bis 100 mm Breite je nach der Anzahl der Falten herſtellen. 

Bei der Anfertigung der Patrone hierfür hat man die Regeln für die zwei⸗ 
fachen und mehrfachen Gewebe zu beachten, um keine Anheftung zwiſchen den einzelnen 
Geweben oder Falten zu bekommen. Außerdem hat man bei der Einteilung der 
Kettfäden für jedes einzelne Gewebe genau auf die Verteilung der Fäden im Vorderriet 
zu achten, damit das Kettfädenverhältnis in der mehrfach gearbeiteten Spitze genau 
ſo iſt, als wenn ſie einfach gearbeitet wird. 

In die Falten zwiſchen den einzelnen Geweben legt man jedesmal einige 
beſondere Stengelfäden ein. Dieſelben dienen dazu, den Spulenzug aufzunehmen 
und ein zu ſcharfes Anziehen der Kettfäden an den Falten zu verhüten. Nach dem 
Weben werden dieſe Fäden herausgenommen. Die gefaltene Spitze wird zu einem 
einfachen Gewebe aufgeklappt. Dann appretiert man ſie und iſt ſie nun von einer 
einfach gearbeiteten Spitze nicht zu unterſcheiden. 

In der Fig. 1531 find die Faltſtellen mit b und e bezeichnet. Man wählt 
dazu ſolche Stellen, bei denen man möglichſt wenig Doppelſchüſſe machen muß. Die 
Spitze ſoll dreifach gearbeitet werden. Wie aus der oberhalb der Skizze angegebenen 
ſchematiſchen Figur erſichtlich ift, ſoll a bis b das Untergewebe, b bis e das Mittel- 
gewebe und c bis d das Obergewebe fein. Die beiden bei dieſer Faltung nötigen 
Stengelfädenpartien ſind durch Punkte angedeutet. 

Die Entwickelung der Patrone iſt in Fig. 1532 klar gelegt. 1 iſt die Kett⸗ 
paſſierung, 2 ift die Rietpaſſierung des einfachen Gewebes. Man hat beides zuerſt 
anzufertigen und gibt dann die Faltſtellen (b und e) an. Nach der Rietpaſſierung 
fertigt man dann ſtichweiſe die Angaben für das dreifach gefaltete Gewebe. 

3 ift das erſte, aljo Untergewebe a bis b der Fig. 1531, 4 ift das zweite Mittel- 
gewebe b bis e der Fig. 1531, 5 ift das dritte Obergewebe c bis d der Fig. 1531, 
6 ift die Geſamtkettpaſſierung für die dreifache Spitze (vergleiche hiermit 1), 7 ift die 
Vorderrietpaſſierung für die dreifache Spitze und 8 iſt der Anfang der Patrone für 
die dreifach gearbeitete Spitze. 


8. Koniſche Bänder. 

Durch Anwendung beſonders konſtruierter Abzugvorrichtungen kann man koniſch 
geformte Bänder herſtellen. 

Dieſelben finden z. B. als Rollgurten vielfach Verwendung. Sie kommen in 
den einfachſten Bindungen ſowie auch mit Figurketten und Effektfäden vor. 

Fig. 1533 ift die Patrone für eine ſolche Gurte mit einer einfachen Bindung.: 
Für die Mittelfäden iſt eine ineinander geſchobene Bindung, beſtehend aus Hohltaffet 
und Kettrips, genommen. Zu beachten ift bei dieſen koniſchen Bändern die Ver- 
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das Band auf der einen Seite kurz ift und nach der anderen Seite zu immer länger 
wird, ſo müſſen die Kettfäden immer ſtreifenweiſe zu einer Kette vereinigt werden, 
damit die Fäden mit ziemlich gleicher Länge zuſammen kommen. 

In dieſer Patrone z. B. ſind die Kantfäden links und rechts, wie es in der 
Kettpaſſierung erſichtlich iſt, zu je einer Kette angegeben. Die Mittelfäden ſind ihrer 
Bindung nach in zwei Gruppen geteilt, in ſolche die in Hohltaffet und ſolche die in 
Kettrips arbeiten. Jede der beiden Bindungsarten ift dann wieder in vier Mb- 
teilungen zerlegt, ſo daß ſich insgeſamt zehn einzelne Ketten für dies Muſter ergeben. 


9. Bänder mit aufliegenden Nollen. 


Fig. 1534 zeigt die Skizze eines ſolchen Muſters. Die Rollen liegen erhaben, 
perlartig auf dem glatten Grund. Sie werden durch den Schußfaden gebildet. Zu 
ihrer Herſtellung benutzt man Drähte, um welche man den Schußfaden einmal oder 
auch mehrere Male herumſchlingen läßt. 


Dieſe Bänder können einſpulig oder auch mehrſpulig hergeſtellt werden. Fig. 1535 
iſt die Patrone zu Skizze 1534 in einſpuliger Ausführung, d. h. es wird nur mit 
einer Spule (Schützen) für jedes Band gearbeitet, welche ſowohl die Grundbindung, 
wie auch die aufliegenden Rollen macht. 

Nach der Kettpaſſierung unterhalb der Patrone ſind die Kettfäden zu einer 
Kette vereinigt. Zur Herſtellung der Rollen dienen die auf der zweiten Schußlinie 
der Kettpaſſierung angegebenen drei Drähte. 


In der Patrone macht die Spule auf den erſten vier Schußlinien Taffet⸗ 
bindung, die Drähte treten dabei hoch. Die Rollenbildung geſchieht jedesmal durch 
drei Schüſſe. Auf dem erſten dieſer drei Schüſſe, Schußlinie 5 der Patrone, tritt 
die Spule von links ein und arbeitet in Grundbindung bis zu der Stelle, an der 
die Rolle gemacht werden ſoll, es iſt dies hier bis zum mittleren Draht. Von da 
ab bleiben bei dieſer Schußlinie die übrigen Kettfäden (ſowie der rechte Draht) in 
Tiefbindung. Der nächſte Schuß ift ein fog. blinder Schuß, d. h. es treten keine 
Kettfäden oder Drähte hoch, ſondern die Schußſpule geht über ſämtliche Kettfäden 
und den mittleren Draht weg wieder zur linken Seite des Bandes. 

Der dritte der drei Rollenſchüſſe arbeitet wieder unter dem mittleren Draht 
her (Schußlinie 7) und macht dann die Grundbindung in der rechten Hälfte des 
Bandes weiter, ſetzt alſo die Bindung des erſten der drei Rollenſchüſſe fort. Da 
dieſe drei Rollenſchüſſe zuſammen nur den Raum eines Bindungsſchuſſes einnehmen 
ſollen, ſo wird der Regulator bei zwei derſelben durch Hochhebung der Stoßwippe 
außer Tätigkeit geſetzt. Oberhalb der Patrone ſind drei Rollenſchüſſe (nach dem 
Zuſammenſchlagen) ſchematiſch dargeſtellt. 

Die Bildung der übrigen Rollen geſchieht in derſelben Weiſe, wie es der weitere 
Verlauf der Patrone zeigt. 

Bei der einſpuligen Arbeitsweiſe wird Grundbindung und Rolle von demz 
jelben Schußgarn gearbeitet. Will man die Rollen mehr hervortreten laſſen, fo ver 
wendet man für dieſelben eine beſondere zweite Spule mit entſprechend gröberem Garn. 

Fig. 1536 enthält dieſe zweiſpulige Arbeitsweiſe zu Fig. 1534. Die rechte 
Warenſeite liegt nach oben, die Grundſpule ſteht oben im Schläger, die Rollenſpule 
iſt unten in den zweiſpuligen Schläger (ſiehe „Der Schläger“) eingeſetzt. 
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Die Rollenbildung kann hierbei ebenfalls durch je drei Schüſſe geſchehen in 
derſelben Art wie bei der einſpuligen Patrone, jedoch ohne daß die Rollenſpule in 
den Taffetfäden arbeitet. 

Um Schüſſe zu ſparen, wird man jedoch meiſt, wie in Patrone 1536, mit 
jedem Schuß eine oder event. auch zwei Rollen machen. Hierbei liegt allerdings 
etwas mehr Material von der dicken Rollenſpule nutzlos und wulſtig auf der linken 
Warenſeite. Es iſt nicht angängig, eine größere Anzahl nebeneinanderliegender Rollen 
auf einem Schuß zu machen, weil der grobe Rollenſchuß dann den feinen Unter⸗ 
grund zu ungleichmäßig und wild verwerfen würde. 


10. Bänder mit Grätenſtich⸗Figuren. 

Die Bezeichnung dieſer figurierten Bänder rührt daher, daß die ſich in ihnen 
vorfindenden Figuren an Fiſchgräten erinnern. 

Es find mehrſpulig gearbeitete Waren. Die eine Spule geht mit den Grund- 
fäden Bindung ein, ſie wird deshalb Grundſpule genannt. Die andere Spule, die 
Figurſpule, macht in Gemeinſchaft mit Effektfäden, die in der Kette liegen, den 
Grätenſtiſch. Die in der Kette arbeitenden Effektfäden binden entweder ſteppförmig 
gerade durch oder ſie werden als Einzugfäden hin und her gezogen. 

Bei der Figurſpule wirkt nicht der rechtwinkelig zu den Kettfäden eingetragene 
Teil des Schußfadens, ſondern der vom Endpunkt der vorigen Schußeintragung zum 
Anfangspunkt der nächſten Eintragung überliegende Teil desſelben, der ſich mehr 
oder weniger der Kettrichtung zuneigt. 

Die Fig. 1537 und 1538 zeigen Skizzen zweier Bänder mit Grätenſtichfiguren. 

Fig. 1539 iſt die Patrone zu Figur 1537. Neben der Patrone ſind die Stepp⸗ 
fäden, ſowie die Figurſchüſſe ſchematiſch angegeben. Die in den Figurſchüſſen punktiert 
angegebenen Stellen geben die Kettfäden an, welche bei der betr. Schußeintragung 
hochbinden müſſen. Der Figurſchuß legt ſich alſo, da die rechte Seite nach oben 
arbeitet, unter denſelben her. Zwiſchen je zwei Figurſchüſſen liegen immer eine Anzahl 
Grundſchüſſe. Die Flottierung des Figurſchuſſes auf der Oberſeite iſt in der 
ſchematiſchen Zeichnung voll gezeichnet. 

Fig. 1540 enthält die Patrone zu Fig. 1538. 

In der Kette liegen hier außer den Grundfäden ein gerade durch arbeitender 
doppelter Figurfaden (in der Mitte) ſowie zwei Einzugfäden, welche durch die erſten 
drei Schüſſe der Patrone zur Mitte herangeholt werden. Das Schema der Figur 
iſt ebenfalls neben der Patrone angegeben. Wie aus dieſem Schema und der Patrone 
erſichtlich ift, müſſen, um mehrere Grätenanſätze in paralleler Lage herſtellen zu können, 
für die Figurſpule einige blinde Karten eingelegt werden. Dadurch bringt man die 
Figurſpule wieder in die zu dem Grätenanſatz erforderliche Stellung. 


11. Bogenbildungen an Bändern. 

Die Bogen werden in mannigfachſter Art angewendet. Man bringt ſie bei 
den verſchiedenſten Arten von Bändern an einer Seite derſelben oder auch an beiden 
Seiten an. Sie kommen ſowohl in runder wie in ſpitzer Form vor, ebenſo läßt 
man runde Bogen mit ſpitzen Bogen, lange mit kürzeren abwechſeln uſw. 

Fig. 1541 zeigt die Skizze einer Art von ſolchen Bändern, wie ſie ſehr häufig 
zu Schürzen und Korſettbeſätzen benutzt werden. Sie ſind mehrſpulig. Eine Spule 
macht den Untergrund. Mit einer oder mehreren anderen wird eine Figur im Band 
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hergeſtellt, ſowie der an der rechten Seite liegende Bogen angewebt. Die Bogen- 
bildung geſchieht in ähnlicher Weiſe, wie die auf Seite 441 beſchriebene Zackenbildung, 
durch Anwendung von Drähten, welche von der betreffenden Spule umſchlungen werden. 

Fig. 1542 iſt die Patrone zu Fig. 1541. Nach der Kettpaſſierung unten haben 
wir 24 Grundkettfäden und rechts davon drei Drähte, letztere in je zwei Harniſchlitzen. 

Die Webweiſe ift, wie es in einigen Schußlinien unter b erſichtlich, jo, daß 
regelmäßig abwechſelnd einmal die Grundſpule Taffetbindung in die Kettfäden 
einträgt und dann die Figurſpule ſowohl die Figurenbildung in den Grundfäden 
macht, als auch durch Umſchlingung der Drähte den Bogen herſtellt. 

Da die Bindung der Grundſpule ſtets gleichmäßig iſt, ſo zeichnet man, wie in 
Fig. 1542 a, dieſelbe unten in einem Bindungsrapport ein. Darüber kommt Schuß 
auf Schuß die Bindung der Figurſpule. Die rechte Warenſeite liegt nach unten. 
Man hat nun genau die gleiche Anzahl von Grundkarten wie Figurkarten zu ſchlagen 
und jedesmal eine Grundkarte abwechſelnd mit einer Figurkarte zu ſchnüren. 


Die Figurſpule arbeitet in den 14 Karten dieſer Figuren-Patrone der Reihe 
nach bei je zwei Schüſſen erſt um gar keinen Draht, dann um einen Draht, indem 
fie zuerſt über den tiefbindenden und (beim 4. Schuß) unter dem hochbindenden erſten 
Draht hergeht, ferner umſchlingt ſie nun bei je einem Schußpaar noch einmal zwei 
Drähte, zweimal drei Drähte, einmal zwei Drähte und einmal einen Draht. Dadurch 
bildet ſie Schlingen in verſchiedener Länge, die zuſammen die Bogenform ergeben. 
Die in der oberen Schlägerreihe eingeſetzte Figurſpule arbeitet an der rechten Seite 
weiter als die unter ihr ſtehende Grundſpule. Deshalb wird ſie von der letzteren 
umfangen und erhält einen gewiſſen Halt. 


Feſtonsbogen, das find Nachbildungen der bekannten geſtickten Bogen, 
werden in ähnlicher Weiſe hergeſtellt. Doch läßt man bei jeder Schleifenbildung den 
letzten äußeren Draht gegen die inneren arbeiten. Dadurch erhält man eine Doppel 
ſchleife. Durch einen in die äußere Schleife hineingezogenen Einzugfaden bezw. 
Stengelfaden hält man die Lage der Doppelſchleife nach dem Abzug der Ware von 
den Drähten feſt. Um das Verfangen des Figurſchuſſes durch den Faden des Grund— 
ſchuſſes zu verhüten, dies würde hier fehlerhaft ausſehen, läßt man beide Spulen 
ſich ausweichen. Dies erreicht man dadurch, daß man erſt zwei Schuß von der 
Grundſpule machen läßt und zwar einen nach rechts und einen nach links, wenn 
der Feſtonsbogen an der rechten Seite liegt. Dann ſchießt man zweimal mit der 
Figurſpule. 

An Möbel⸗ und Tappiſſeriebeſätze webt man häufig ſehr lange Bogen oder 
auch gerade, gleich lange Schußſchleifen an. Dieſe werden oft noch dadurch verziert, 
daß man mit der Hand oder durch beſondere Maſchinen Verzierungen in Form von 
Bällchen, Quäſtchen, Corrells, Büſcheln uſw. anbringt. Siehe Fig. 1543. 

Lange, gerade Schußſchleifen, Franſen genannt, durch einen Schußfaden mit 
ſcharfer Ueberdrehung hergeſtellt, werden nach dem Weben zuſammengedreht, drilliert. 
Sie finden zum Anſetzen an Markiſen, Fahnen uſw. Verwendung. 

Franſen aus Garn, ohne Ueberdrehung hergeſtellt, werden büſchelweiſe zuſammen⸗ 
geknotet (Knotfranſen und Knüpffranſen). 

Sämtliche Arten dieſer Bogen, Franſen uſw. zu beſprechen, würde zu weit 


führen. Es genüge dieſe kurze Beſchreibung einiger der ſehr häufig vorkommenden 
Bogenbildungen. 
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12. Farbeneffekte in Bändern. 

Farbeneffekte in Bändern kann man dadurch herſtellen, daß man verſchiedene 
Farben in der Kette oder im Schuß oder in beiden Fadenſyſtemen gleichzeitig 
anwendet, ferner durch Bedrucken oder Färben der fertigen Bänder uſw. 

Die einfachſte Art findet man bei den ſog. Herrnhuter Bändern und Gurt⸗ 
bändern. Es ſind einſpulige Fabrikate aus Baumwolle in Taffetbindung, Rips⸗ 
oder Köperbindung. Die Kettfäden ſind einzeln oder gruppenweiſe in verſchiedenen 
Farben geſchert, zuweilen wird der Schußfaden noch dazu in verſchiedenen Farben 
am Strang gefärbt, ombriert. 

In manchen Bändern werden auf einem feſten Grund beſondere andersfarbige 
Figurketten angeordnet, die wieder in ſich verſchieden abgetönt ſein können. 

Sehr häufig wird in den letzten Jahren auch der Kettendruck angewendet. 
Die fertig geſcherten Ketten werden mit bunten Muſtern bedruckt. Nach dem Ein⸗ 
tragen eines nicht zu dicken Schußfadens tritt das gedruckte Muſter in eigenartiger 
Weiſe hervor. Zur Erhöhung dieſer Wirkung kann man die bedruckte Kette noch i 
Figurenform flottieren laſſen. S 

Durch den Schußfaden kann man mehrfarbige Wirkungen in der Weiſe erzielen, 
daß man das Schußgarn, wie oben ſchon kurz erwähnt, ombriert färben oder drucken 
läßt. Man kann den Strang beim Färben in zwei bis etwa ſechs Teilen halten 
bezw. Farben anwenden, beim Drucken der Stränge geht man jedoch bedeutend höher. 
Arbeitet man mehrſpulig, ſo kann man jede Spule in einer anderen Farbe wählen. 

Durch Anwendung einer Anzahl Farben in der Kette und in den Schußfäden 
gleichzeitig kann man in den Farbenwirkungen außerordentlich weit gehen. 

Fertig gewebte einfarbige oder bunte Bänder, ſowohl glatte wie ſpitzenförmig 
gewebte werden durch einfarbigen Druck, Buntdruck oder durch Spritzverfahren veredelt. 

Auf Taillenbänder, Zigarrenbänder druckt man Firmen- und Markenbezeichnungen 
und imitiert ſo, allerdings in ſchlechterer Weiſe, die figurierte Webart. 

Nicht zu verwechſeln ſind mit den bedruckten Bändern die aus Waren vom 
Webſtuhl herrührenden, welche in Bandbreite zerſchnitten oder zerriſſen wurden und 
dann bedruckt. Dieſe ſind leicht dadurch kenntlich, daß ſie keine feſte Kante oder 
Leiſte haben, leicht ausriffeln und unſolide ſind. 


13. Sonſtige Effekte in Bändern. 

Erhaben aufliegende, durchbrochen wirkende und ſonſtige Effekte kommen wohl 
in keinem anderen Zweige der Textil-Induſtrie jo häufig und mannigfaltig vor, wie 
in der Bandweberei. Dies iſt ja auch dadurch leicht erklärlich, daß dieſelbe mit kleinen 
Flächen arbeitet und ſich deshalb verhältnismäßig wenig rein zeichneriſch betätigen 
kann, aber doch, was die Vielſeitigkeit der Muſter anbetrifft, ſehr beweglich und 
produktiv ſein muß. 

Durch Anwendung aller möglichen Halbfabrikate, Chenille, Litzen uſw., von 
Effektgarnen, durch Ausprobieren und Zuſammenſtellen von neuen Bindungseffekten, 
durch Nacharbeiten, wie Ausſchneiden, Megen, Zuſammennähen uſw., werden fort- 
während wechſelnde neue Muſter geliefert, zum Teil durch neue techniſche Maſchinen⸗ 
einrichtungen bezw. Stuhleinrichtungen. 

Die Effekte ſind jedoch ſo vielſeitig und dabei fortwährend wechſelnd, daß es 
kaum möglich iſt, oder wenigſtens den hierzu beſtimmten Raum bedeutend über⸗ 
ſchreiten würde, wollte man ſich an eine Beſchreibung derſelben heranwagen. Zudem 
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würde hierzu auch eine ganze Anzahl vorliegender Bänder nötig fein. In dem von 
mir herausgegebenen Buch „Die Bandweberei“ (Verlag Dr. Max Jänicke, Leipzig) 
finden ſich einige Erklärungen mehr vor. 


II. Der Bandwebſtuhl. 
1. Einleitung. 


Den Anfang des Bandſtuhles finden wir in dem „Bandwirkrahmen“, deſſen 
Vorkommen ſchon 2000 bis 3000 Jahre v. Chr. Geb. nachgewieſen iſt. Er beſtand 
aus einem rechteckigen Holzrahmen, mit 4 Pfeilern, die zur Aufnahme von 2 Walzen 
dienten. Die eine Walze enthielt die Kette, die andere nahm die fertige Ware auf. 
Den Schußfaden führte man vermittelſt einer Nadel mit der Hand ein und ſchlug 
ihn mit einem Kamm an. 

Aus dem Wirkrahmen entſtand der „Schemel“ des Poſamentiers, der auch für 
ein Band eingerichtet, jedoch ſchon mit Schäften und Tritten zur Bewegung der 
Kette und einem Wurfſchützen zum Eintragen des Schußfadens verſehen war. 

Wann der mehrgängige halbmechaniſche Bandſtuhl aufkam, iſt nicht mehr feſt— 
zuſtellen. Es ſoll ums Jahr 1530 in Barmen der erſte derartige Bandſtuhl „Band— 
getau“ oder „Lintſtuhl“ gelaufen ſein. 

Der Bandwebſtuhl unterſcheidet ſich zum Teil mehr, zum Teil weniger von 
den Webſtühlen. Die nachfolgenden Abſchnitte enthalten eine allgemeine Beſchreibung 
desſelben, ſowie die Erklärung einiger Stuhleinrichtungen für Spezialfabrikate. Es 
liegt nun auf der Hand, daß jeder Bandſtuhl, je nach dem Induſtriebezirk, in dem 
er gebaut worden iſt, je nach der Maſchinenfabrik, die ihn hergeſtellt hat, je nach 
der Art der Bänder, die auf ihm fabriziert werden ſollen uſw. ein etwas anderes 
Ausſehen bekommt, ein anderes Geſicht zeigt. Die Wirkung der einzelnen Teile des 
Bandſtuhles, die in nachſtehendem kurz erklärt werden ſoll, iſt jedoch im allgemeinen 
dieſelbe. Ich nehme die Konſtruktionen als Grundlage, die am meiſten vorkommen 
und ſich bisher mit als die beſten bewährt haben. 

Der Bandwebſtuhl wird auch Bandſtuhl, Bandmühle oder Getau genannt. 
Er wird in den verſchiedenſten Längen und Tiefen gebaut. Zur Herſtellung von 
Muſtern benutzt man Muſterſtühle in Länge von 1 bis 3 m, zur eigentlichen Fabrikation 
baute man früher Stühle in Länge von 3 bis 4 m, heute geht man bis zu einer 
Länge von 8 bis 10 m und noch darüber. Es kommt bei der Beſtimmung der 
Länge von zu bauenden Stühlen ſehr auf die Art der Artikel an, welche auf ihnen 
gewebt werden ſollen. Eines ſchickt ſich nicht für alle. Artikel, welche leichter zu 
fabrizieren ſind, kann man auf mehr Gängen bezw. größeren Stühlen herſtellen, 
ſchwierigere Artikel nehmen ſchon bei weniger Gängen, bezw. kleineren Stühlen, die 
Arbeitskraft des Bandwebers voll in Anſpruch. Hauptſächlich von dem Zeitpunkt 
an, da man anfing, den früher mit der Hand betriebenen Stuhl mechaniſch zu be- 
wegen, datiert das Bauen größerer Stühle über 3 bis 4 m, da hiermit die zum Be- 
trieb des Stuhles notwendige körperliche Kraft nicht mehr gebraucht wurde und der 
Bandweber dafür ſein Hauptaugenmerk auf Geſchicklichkeit und Handfertigkeit allein 
konzentrieren konnte. Von da fing man an, nach und nach größere Stühle zu bauen, 
ſowohl im Fabrikbetrieb, wie in der Hausinduſtrie. 

Die langen Bandſtühle ſind in der Regel als Doppelſtühle, d. h. mit zwei 
Schlägern, Regulatoren, das ſind die Warenabzugvorrichtungen uſw., gebaut, ſo daß 
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man bei denſelben eigentlich zwei kleinere ſelbſtändige Stühle vor ſich hat. Jede 
der beiden Hälften iſt von der anderen völlig unabhängig, kann alſo für ſich in 
und außer Betrieb geſetzt und mit einem anderen Muſter beſetzt werden. 

Häufig iſt jede Hälfte noch mit zwei oder auch drei Jacquardmaſchinen und 
ebenſoviel Regulatoren verſehen, damit man auf jeder Stuhlhälfte mehrere Muſter 
nebeneinander herſtellen kann. Da dann jedoch in der Regel nur ein Schläger für 
die Hälfte vorhanden iſt, ſo muß die Art der Schußeintragung für dieſe Muſter 
gleich ſein, entweder einſpulig oder mehrſpulig mit gleichem Spulen⸗(Schützen)wechſel. 

Der Bandwebſtuhl beſteht in der Hauptſache 

1. aus dem feſten Bandſtuhlgeſtell und 
2. aus den beweglichen Teilen, welche zur Hebung der Kettfäden, zur Ein⸗ 
tragung der Schußfäden und zum Abzug der fertigen Ware dienen. 


2. Das Bandſtuhlgeſtell. 
(Fig. 1544, Seitenanſicht). 


Die Seitenſtänder bilden den ſeitlichen Rahmen des feſten Stuhlgeſtelles. 
Früher verfertigte man fie von Holz, heute werden fie wohl alle aus Eiſen gegoſſen. 
Sie haben durchſchnittlich etwa 2 m Tiefe und 2½ m Höhe, es kommen jedoch fo- 
wohl größere wie kleinere Maße vor. 

Bei ſehr langen Stühlen genügen die beiden Seitenſtänder nicht, man fügt 
dann noch einen oder auch zwei ebenſo geformte Mittelſtänder ein. 

Bei Stühlen für ſehr ſchwere Bänder legt man, um den Unterbau zu kräftigen 
und um den Wellen mehr feſte Lagerſtellen zu geben, noch beſondere kleine Mittel⸗ 
ſtücke ein, die nur aus dem Unterteil eines ſolchen Seitenſtänders beſtehen. 

Die Seiten- und Mittelſtänder werden durch eine Anzahl Verbindungsſtücke, 
auch Querriegel oder Quertraverſen genannt, verbunden. Letztere ſind zum Teil 
aus Holz, zum Teil aus Eiſen gefertigt und gehen durch die ganze Länge des Stuhles. 

Als erſtes dieſer Verbindungsſtücke iſt das Bruſtholz zu nennen. Siehe a 
in Fig. 1544. Es iſt vorn in etwa 95 em Höhe vom Fußboden befeſtigt und mit 
einer Gruft verſehen, welche als Lagerplatz für die leeren und gefüllten Einſchlag⸗ 
ſpülchen dient, ferner ſind die Eiſenſtangen oder Glasſtangen an ihr befeſtigt, über 
welche das fertig gewebte Band der Abzugvorrichtung zugeführt wird. Der Name 
„Bruſtholz“ rührt daher, daß der Bandweber beim Einpaſſieren und Andrehen der 
Kettfäden mit der Bruſt bezw. dem Unterleib auf dieſem Verbindungsſtück oder 
Querriegel ruht. 

Unterhalb des Bruſtholzes a, jedoch etwas mehr nach hinten zu, iſt die Vorder⸗ 
ſcheide b eingeſchraubt. Dieſelbe dient zur Aufnahme der Geſtelle (Kreuze genannt) 
für die Schußtritte, Tritte für Wechſelkaſten, Tritte für die Schaftmaſchine uſw. 
Oberhalb des Bruſtholzes à befindet ſich das Schwadenholz . An dieſem ift, wie 
erſichtlich, der Lampendraht angebracht. Ueber dieſen Draht kann vermittelſt einer 
Rolle der Lampenwagen mit der Stuhllampe beliebig hin und her geführt werden. 

Von der Vorderſcheide b aus, etwa 1 m nach hinten, ruht die Hinterſcheide d. 
Dieſelbe dient als Stützpunkt für die Tritte der Schäfte, für den Wechſelkaſten uſw. 

Dicht oberhalb der Hinterſcheide d liegt das Kettrutenholz e mit den Kettruten, 
das ſind Eiſenſtangen oder Glasſtangen, über welche die Ketten dem Harniſch oder 
den Schäften zugeführt werden. Vorn iſt eine mit einer Rinne verſehene Latte am 
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Kettrutenholz angebracht. Die Rinne derfelben dient als Ruhepunkt für die 
Hinterrieter. 

Das Kettrutenholz e ift mit Schrauben in den Schlitzen eines wagerechten 
Armes befeſtigt, ſo daß es nach vorn und nach hinten zu verſtellt werden kann. 
Der betreffende Arm iſt wieder in einem ſenkrechten Schlitz der Seitenſtänder bezw. 
Mittelſtänder angebracht, ſo daß er nach oben und unten verſetzt werden kann. 
Das Kettrutenholz iſt ſomit ſowohl nach oben und unten, wie nach vorn und hinten 
beliebig verſtellbar. 

Bei faſerigen aber ſtarken Kettgarnen ſetzt man es nach vorn, um einen 
ſcharfen Winkel in den Kettfäden zu bekommen, bei ſchwächeren Kettgarnen nach 
hinten, um einen kleinen, milderen Winkel zu erhalten. Wird das Kettrutenholz 
nach unten verſtellt, ſo ziehen ſich die Ketten ſchwerer und die Spannung liegt mehr 
in den hochbindenden Fäden, durch Verſetzen desſelben nach oben wird ein leichterer 
Zug der Ketten und größere Spannung der tiefbindenden Kettfäden erreicht uſw. 
Dem Bandweber iſt dadurch, daß er das Kettrutenholz in dieſer Art beliebig nach 
oben und unten, nach vorn und hinten verrücken kann, die Möglichkeit gegeben, den 
Winkel in den Kettfäden, der durch deren Hochbindung bezw. Tiefbindung gebildet 
wird, beliebig zu verſchärfen oder zu ſchwächen und die Spannung je nach dem 
Kettmaterial bezw. der Bindung mehr in die hochbindenden oder mehr in die tief— 
bindenden Kettfäden zu verlegen. 

Oberhalb des Kettrutenholzes e und in gleicher Höhe mit dem Schwadenholz e 
ift noch ein Mittelbalken f eingelegt. Mittelbalken (und Schwadenholz e dienen bei 
Schaftſtühlen zur Anbringung des Geſtelles für die Schaftrollen, die Tümmlerlager 
oder die Schaftmaſchine, bei Jacquardſtühlen als Unterlage für das Maſchinengeſtell, 
der Lager für die Schlägerhebeſtange uſw. 

Hinten an den Seitenſtücken und Mittelſtücken iſt in ſenkrechter, oft etwas 
geneigter Lage, der Kettſcheibendeckel g u angebracht; derſelbe wird auch als Bettel- 
rahmen bezeichnet. Dieſer Kettſcheibendeckel oder Zettelrahmen dient zur Aufnahme 
der Spulen, auf welche die Kettfäden gewickelt ſind, Kettſcheiben genannt. Er iſt 
entweder mit ſenkrechten Verbindungshölzern, „Scheibenpaggen“ genannt, verſehen, 
in deren Schlitzen die „Kettpinne“ ruhen, das find Eiſendrähte, auf welchen die Kett- 
ſcheiben laufen, oder aber er iſt mit wagerecht ſtehenden Holznägeln geſpickt, auf 
welche die Kettſcheiben aufgeſteckt werden. 

Oberhalb des Kettſcheibendeckels g liegt auf Stützen in wagerechter Lage der 
Rollendeckel h, auch Gerölle genannt. In Schlitzen bezw. Löchern desſelben ruhen die 
Eiſendrähte, auf welche die Kettrollen geſchoben find, das find Holzrollen mit ein— 
gedrechſelten Gruften, über die man die Ketten leitet. 


3. Die Betriebskraft. 

Den Antrieb der Bandſtühle mit der Hand vermittelſt des ſogenannten Dreh- 
baumes ſindet man nur noch äußerſt ſelten. Meiſt wird der Bandſtuhl mechaniſch 
betrieben. Man verwendet ſowohl Motorkraft, Dampfkraft, wie auch Elektrizität. 

Die Zuleitung zum Stuhl geſchieht meiſt durch eine Transmiſſionsanlage. 
Infolge der in letzter Zeit ſich immer mehr einbürgernden Verwendung der elektriſchen 
Kraft geht man jedoch mehr und mehr zum Einzelantrieb der Stühle über, wobei 
natürlich die Transmiſſionsanlage wegfällt, da der Motor direkt auf das Antriebsrad 
des Stuhles wirkt. Dies hat außer manch anderen Vorteilen das für ſich, daß der 
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Stuhl nur dann Kraft braucht, wenn er wirklich in Betrieb ift, während bei dem 
Gruppenbetrieb durch Transmiſſionen viel Kraft nutzlos verloren geht. Es iſt jedoch 
nicht zu verkennen, daß dieſer Einzelantrieb auch manche Schattenſeiten zeigt, die 
der allgemeinen Einführung desſelben noch im Wege ſtehen. Vor allem iſt dies 
die Koſtſpieligkeit der Anlage. 


4. Das Getriebe. 

Fig. 1545 iſt die Seitenanſicht und die Aufſicht (Anſicht von oben). 

Die rotierende Bewegung der Antriebſcheibe der Transmiſſion wird durch einen 
durchſchnittlich 40 bis 60 mm breiten Riemen auf die Antriebvorrichtung des Stuhles, 
Getriebe genannt, übertragen. 

Das Getriebe beſteht in der Hauptſache aus der loſe laufenden Scheibe a, der 
feſten Scheibe b, dem Antriebrad c und der Bremsvorrichtung. Durch eine Eiſenſtange 
kann das Getriebe beliebig eingeſchaltet und ausgeſchaltet werden. Dieſe Eiſenſtange, 
Ausſetzſtange genannt, iſt vor dem Bruſtholz (a der Fig. 1544) angebracht. Sie kann 
nach rechts und nach links verſchoben werden. Die Länge dieſer Verſchiebungen wird 
durch Stellringe fixiert. In Fig. 1545 iſt die Ausſetzſtange nicht ſichtbar. Da ſie 
vor dem ganzen Bruſtholz her ſich erſtreckt, kann der Bandweber, der während des 
größten Teiles der Arbeitszeit ſich vor dem Stuhl aufhält, ſie hier von jedem Punkte 
aus bedienen. Sie endet in dem Ausſetzerhebel e der Fig. 1545. Der Ausſetzerhebel e 
ift an eine Lagerſtange f geſchraubt, welche ihrerſeits an ihrem hinteren Ende mit 
der Riemengabel g verbunden ift. Die Riemengabel g dient zur Führung des von 
der Transmiſſionsſcheibe kommenden Stuhlriemens. Je nach der Stellung der 
Riemengabel, die vermittelſt der Ausſetzſtange reguliert werden kann, leitet man den 
Stuhlriemen auf die loſe laufende Scheibe a oder auf die feſte Scheibe b. Läuft der 
Riemen auf der feſten Scheibe b, ſo wird dadurch der Stuhl in Bewegung geſetzt. 
Verrückt man ihn auf die loſe Scheibe a, ſo wird der Bandſtuhl dadurch außer Be⸗ 
trieb geſetzt, man „ſetzt ihn aus“. Mit dem Ausſetzen völlig gleichzeitig tritt die 
Bremsvorrichtung in Tätigkeit. Vermittelſt einiger Hebel wird ein Bremsklotz feſt 
gegen eine Bremsſcheibe gedrückt und dadurch ein ſofortiger Stillſtand des Band- 
ſtuhles herbeigeführt bezw. das Weiterlaufen desſelben nach dem Ausrücken verhindert. 

Die feſte Scheibe b, das Antriebrad e und die Bremsſcheibe ſind gemeinſam 
auf einer loſe laufenden Büchſe befeſtigt, die letztere iſt auf den feſten Bolzen des 
Getriebes geſchoben. 

Läuft der Stuhlriemen auf der feſten Scheibe b, ſo ſetzt er mit derſelben das 
Antriebrad c und die Bremsſcheibe in rotierende Bewegung. Der Bremsklotz wird 
von der Bremsſcheibe abgedrückt. Das Antriebrad c ift ein Kammrad. Es zahnt 
in ein zweites Kammrad h. Dies Kammrad h ift an der Hauptwelle des Stuhles 
befeſtigt und ſetzt dieſe, von der die ſämtlichen beweglichen Teile des Bandſtuhles 
ihren Antrieb erhalten, in Bewegung. 


5. Die Tourenberechnung. 
Die Anzahl der Touren (Schußeintragungen), die ein Bandſtuhl bezw. die Haupt⸗ 
welle desſelben macht, iſt ſehr verſchieden. 
Maßgebend bei der Beſtimmung der Tourenzahl iſt in erſter Linie die Breite 
der Gangöffnung und der dadurch gegebene größere oder kleinere Weg, den die 
einzelne Schußſpule (der Schützen) bei jeder Stuhltour machen muß. Bei breiterer 
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Gangöffnung und größerem Weg der Schußſpule muß der Bandſtuhl langſamer 
laufen. Iſt die Gangöffnung ſchmaler und der Spulenweg demnach kürzer, ſo kann 
der Stuhl dementſprechend mehr Touren machen. l 

In zweiter Linie kommt die Bauart des Stuhles, die Qualität des Garnes, 
die Art der Ware und der Bindung, ſowie die Leiſtungsfähigkeit des Bandwebers 
in Frage. 

Es kommen demnach die verſchiedenſten Tourenzahlen von 30 bis 200 in der 
Minute vor. Die Geſchwindigkeit muß ausprobiert werden. 

Zu der Ueberrechnung der Tourenzahl der Kraftmaſchine auf die Tourenzahl 
des Stuhles dient folgende Erklärung. 

Die Hauptſcheibe, welche von der Kraftmaſchine direkt angetrieben wird, iſt ſtets 
größer als die Scheibe, welche von ihr aus die Bewegung der Transmiſſion über⸗ 
mittelt. Iſt die Tourenzahl der Kraftmaſchine und der Durchmeſſer dieſer beiden 
Scheiben bekannt, ſo findet man die Tourenzahl der Transmiſſion, indem man 
den Durchmeſſer der größeren Scheibe durch den Durchmeſſer der kleineren Scheibe 
teilt und die ergebende Zahl mit der Tourenzahl der Kraftmaſchine multipliziert. 

Nach dem Umfang derjenigen Scheibe der Transmiſſion, auf welcher der Stuhl⸗ 
riemen läuft und der Tourenzahl der Transmiſſion berechnet man nun den zu der 
gewünſchten Tourenzahl des Stuhles erforderlichen Umfang der Stuhlantrieb— 
ſcheibe (a g b der Fig. 1545). i 

Beiſpiel. Die Kraftmaſchine macht 64 Touren in der Minute, die Antrieb- 
ſcheibe der Maſchine hat 150 em Durchmeſſer, die Antriebſcheibe der Transmiſſion 
75 em Durchmeſſer, die Transmiſſionsſcheibe, auf welcher der Stuhlriemen läuft, hat 
140 em Umfang. Wieviel Umfang müſſen die Stuhlantriebſcheiben meſſen, um pro 
Minute 160 Touren des Stuhles zu bewirken? 

Die Tourenzahl der Transmiſſion ift 150:75 = 2 64 = 128 per Minute. 
Die Transmiſſionsſcheibe, die den Stuhlriemen treibt, hat 140 em Umfang. Der 
Stuhlriemen legt deshalb in der Minute 128 = 140 em, aljo einen Weg von 
17920 em zurück. r 

Da der Bandſtuhl 160 Touren in der Minute laufen fol, jo muß der Um- 
fang der Stuhlantriebſcheiben 17920:160, aljo 112 cm betragen, falls die Ramm- 
räder e und h der Fig. 1545 die gleiche Anzahl von Zähnen haben. 

Man kann die Tourenzahl des Stuhles nun ſowohl durch Anwendung größerer 
oder kleinerer Stuhlantriebſcheiben, wie durch Auswechſeln eines der beiden Kamm⸗ 
räder ändern. Hat man z. B. bei dieſer Berechnung für die beiden Kammräder c 
und h der Fig. 1545 ſolche von 100 Zähnen und will anſtatt 160 nur 120 Touren 
auf dieſem Stuhl machen, jo wechſelt man das Rad h gegen ein ſolches um, welches 
ſtatt 100 Zähnen deren 133 hat. Das Rad h macht dann mit jeder Umdrehung des 
100 zähnigen Rades e nur ¾ Umdrehung, alfo ſtatt 160 nur ¼ von 160 find 120 
Touren in der Minute. 


6. Die Hauptwelle. 
Fig. 1546 enthält (oben) die Seitenanſicht und die Aufſicht (unten). 

Die Hauptwelle (auch Haupt⸗Stuhlachſe genannt) bewirkt entweder direkt oder 
indirekt die Bewegung ſämtlicher beweglichen Teile des Bandſtuhles. Sie iſt in 
Fig. 1546 mit a bezeichnet und erhält ihren Antrieb durch das in Fig. 1545 mit h 
bezeichnete auf ihr befeſtigte Kammrad. Sie ruht in Deckellagern. Dieſelben ſind 
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auf den Seitenſtändern befeſtigt und mit Oeffnungen zum Schmieren verſehen; die 
Hauptwelle muß genau winkelig in dieſen Lagern laufen, da ſie ſonſt ſchlägt. Sie 
beſteht nicht aus einem durchlaufenden Stück, ſondern iſt dort, wo die Schub⸗ 
ſtangen d angebracht ſind, verkröpft, durch Kurbel unterbrochen (b). 

Die Schubſtangen (Flügel d) dienen zum Bewegen des Schlägers e. Die Kurbel⸗ 
zapfen b werden durch einen runden, verſtellbaren Nocken e verbunden. Den Nocken e 
umfaßt ein Lager der Schubſtange d. Die rotierende Bewegung der Hauptwelle a 
wird durch die Schubſtangen d in eine pendelnde Bewegung des Schlägers e um- 
geſetzt, fo daß bei jeder Stuhltour bezw. jeder Umdrehung der Hauptwelle a und der 
Kurbel b mit dem Kurbelzapfen e der Schläger einmal nach vorne und einmal zurück 
pendelt. 

Je mehr der Schwungnocken e in den Kurbelzapfen b, dem Mittelpunkt der 
Hauptwelle a zu, befeſtigt wird, um ſo kürzer ſchlägt er aus und um ſo kürzer wird 
die pendelnde Bewegung, der Schwung des Schlägers e. Je weiter er jedoch nach 
außen zu in den Kröpfungen verſchoben wird, um ſo länger iſt der Schwung. 

Bei Schlägern für breite Waren mit großem „Sprung“ (Gangöffnung) muß 
der Schwung länger, bei Stühlen für ſchmale Bänder, deren Schläger geringen 
Sprung hat, kann der Schwung kürzer fein. Auf die Kurbelzapfen b find Maße 
eingeſchnitten, um die verſchiedenen Schwungnocken e genau gleichſtellen zu können. 
Befinden fih die Kurbelzapfen b nicht unmittelbar neben den Lagerſtellen für die 
Hauptwelle auf den Seitenſtändern oder Mittelſtändern, ſo iſt rechts und links von 
jeder Kröpfung je ein beſonderer Lagerſtänder, Katzenkopf genannt, an der Hinter⸗ 
ſcheide befeſtigt. Auf jedem derſelben befindet ſich ein Lager für die Hauptwelle. 
Da nämlich durch den bei jeder Stuhltour ſtattfindenden Anſchlag des Schlägers an 
die Ware die Hauptwelle in den Kröpfungsſtellen ebenfalls einen Schlag auszuhalten 
hat, ſo ſind dieſe Lagerſtänder zur Schonung der Hauptwelle und zum ruhigen 
Gang des Stuhles unbedingt erforderlich. 

Direkte oder indirekte Bewegung durch die Hauptwelle erhalten außer dem 
Schläger noch die Exzenterwelle, bei Maſchinenſtühlen, ſowohl ſolchen mit Schaft⸗ 
maſchinen wie mit Jacquardmaſchinen die betreffenden Maſchinen, bei mehrſpuligen 
Stühlen der Schußkaſten und Wechſelkaſten, wie überhaupt ſämtliche beweglichen 
Stuhlteile. 

7. Die Exzenterwelle oder Kammradwelle. 

An der Exzenterwelle, auch Kammradwelle genannt, befinden ſich die Exzenter 
zum Bewegen der Schäfte (fiche „Schäfte “), bei einſpuligen Stühlen die Exzenter 
zum Antrieb der Schußſpulen, ferner die Exzenter für die Schaftmaſchinen event. für 
den Wechſelkaſten uſw. 

Die Uebertragung der Bewegung der Hauptwelle auf die Exzenterwelle h ge- 
ſchieht dadurch, daß, wie es Fig. 1546 veranſchaulicht, ein an der Hauptwelle a be⸗ 
feſtigtes kleines Kammrad f in ein an die betr. Exzenterwelle h geſchraubtes Ramm- 
rad g zahnt. Die Anzahl der Zähne des kleinen Kammrades f ſteht in einem ganz 
beſtimmten Verhältnis zu der Zahl der Zähne des Rades g, entweder wie 1:4, 
1:5, 1:8 uſw. Dies Verhältnis wird beſtimmt durch die Schußzahl des Bindungs⸗ 
rapportes und das Verhältnis der Bewegungen der ſonſtigen Stuhlteile, welche von 
der Exzenterwelle aus ihren Antrieb erhalten zur Tourenzahl der Hauptwelle. Die 
Exzenterwelle erſtreckt ſich nicht, wie die Hauptwelle, durch den ganzen Stuhl, ſondern 
ift meiſtens nur etwa ½ mal fo lang wie dieſe. 
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Die kleinſte Uebertragung der beiden Wellen ſteht in der Regel im Verhältnis 
1:4. Es läßt ſich hiermit ſowohl Taffet (im Doppelrapport) wie vierbindiger Köper 
und Rips, Hohltaffet uſw. herſtellen. 

Soll fünfbindiger Atlas gewebt werden, fo hat man das Verhältnis 1:5 zu 
nehmen, wenn alfo das Zahnrad f der Hauptwelle 20 Zähne zählt, fo muß das 
Zahnrad g der Exzenterwelle h 100 Zähne enthalten. Bei fünf Umdrehungen der 
Hauptwelle macht jomit die Exzenterwelle in dieſem Falle eine Umdrehung. 

Gehen die Rapportzahlen von verſchiedenen Bindungen, die in einer Ware an⸗ 
gewendet ſind, nicht ineinander auf, ſo legt man noch eine zweite Exzenterwelle mit 
entſprechend anderer Uebertragung ein. 

Sind z. B. achtbindiger Atlas, fünfbindiger Köper und vierbindiger Kettrips in 
der Ware angewendet, ſo wird man den achtbindigen Atlas und den vierbindigen 
Kettrips (die Exzenter für letzteren dann natürlich für einen Doppelrapport zuge⸗ 
ſchnitten, ſiehe „Exzenter“) durch die entſprechend geformten Erzenter einer ſogen. 
achtſchüſſigen Exzenterwelle, mit Uebertragung 1:8, den fünfbindigen Köper ver⸗ 
mittelſt einer zweiten fünfſchüſſigen Exzenterwelle (Uebertragung 1:5) arbeiten. 


8. Die Bewegung der Kettfäden zur Fachbildung. 

Die Bewegung der Kettfäden zur Fachbildung, der Auftritt, erfolgt nach der 
Regel, daß man diejenigen Kettfäden, welche oberhalb des Schußfadens liegen follen, 
vermittelſt der Schäfte oder des Harniſches hochhebt. Die übrigen Kettfäden bringt 
man in Tieflage. 

Dadurch entſteht in den Kettfäden ein Doppelwinkel, das ſogen. Fach oder der 
Auftritt. Durch den in dies Fach eingetragenen Schußfaden (einmal von links nach 
rechts, bei der nächſten Stuhltour und Fachbildung umgekehrt von rechts nach 
links uſw.) wird das Gewebe erzielt. 

Die Höhe der Fachbildung hängt in der Hauptſache von der Form, der Tiefe 
und der Dicke der Schußſpulen ab, ferner von der Art des Kettgarnes und der 
Bindung. 

Die Schußſpule muß beim Durchſchießen durch das Fach ſo viel Platz zwiſchen 
den hochbindenden und den tiefbindenden Kettfäden haben, daß fie keine Brüche der 
Kettfäden infolge der Reibung mit denſelben verurſacht. 

Die normale Höhe des Faches, alfo das Maß zwiſchen den hochbindenden und 
den tiefbindenden Kettfäden beträgt bei einer regelmäßigen Schußſpule gegen 60 mm. 
Davon hängt man meiſt die Hälfte, alſo 30 mm „in den Sack“. Das heißt, die 
tiefbindenden Kettfäden müſſen von der Tieflage aus 30 mm ſteigen, um eine genaue 
wagerechte Linie vom Kettrutenholz zum Bruſtholz zu bilden. Zur Hochbindung, 
zum Oberfach, müſſen ſie weitere 30 mm gehoben werden. 

Je nach der Art der Bindung und der Beſchaffenheit der Kettgarne hängt 
man jedoch die Kettfäden bezw. die Schäfte oder den Harniſch höher, „aus dem Sack“ 
oder tiefer, in den Sack. Die Fachhöhe oder der Auftritt bleibt dabei derſelbe. 

Die Fachbildung. 
Die Fachbildung kann ſowohl bei Anwendung der Schäfte wie auch des Har⸗ 
niſches auf drei verſchiedene Arten erfolgen. 
1. durch Hochfachbildung, 
2. durch Tieffachbildung, 
3. durch Hoch- und Tieffachbildung in derſelben Zeit. 
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Hochfach wird dadurch gebildet, daß aus den Kettfäden, welche ſich im Ruhe⸗ 
zuſtande, alſo beim Anſchlag des Schlägers in Tiefbindung befinden, die hochbindenden 
Kettfäden heraustreten und das Oberfach bilden. Die übrigen Kettfäden verbleiben 
in der Tiefbindung, machen aljo das Unterfach. Tief fach entſteht in umgekehrter 
Art. Die Kettfäden befinden ſich hierbei in Hochbindung. Die Fachbildung geſchieht 
durch das Senken der tiefbindenden Kettfäden bezw. Schäfte und Harniſchlitzen. 

Bei der Hoch- und Tieffachbildung zur ſelben Zeit (alſo in einer Stuhl⸗ 
tour) liegen die Kettfäden beim Anſchlag des Schlägers in der wagerechten Linie 
vom Kettrutenholz zum Bruſtholz. Das Fach wird dadurch gebildet, daß die Hod- 
bindenden Kettfäden die halbe Fachhöhe heben, während die tiefbindenden Kettfäden 
zu gleicher Zeit die halbe Fachhöhe ſenken. 

Die in der Bandweberei am meiſten gebräuchliche Art der Kettfädenbewegung 
iſt durch Hochfachbildung, doch kommen auch ausnahmsweiſe für beſtimmte Artikel 
die beiden anderen Fachbildungen vor. 

Die Bewegung der Kettfäden erfolgt entweder vermittelſt Schäfte oder durch 
den Harniſch. 

Die einfachſte und ſicherſte Art ift die Hebung durch Schäfte. Es müſſen hier⸗ 
bei, wie es aus der nachfolgenden Beſchreibung hervorgeht, jedoch immer eine Gruppe 
von Fäden dieſelbe Bewegung machen. Bei der Bewegung der Kettfäden durch den 
Harniſch kann jeder einzelne Kettfaden vollſtändig unabhängig von dem anderen 
für ſich bewegt werden. 


Die Bewegung der Kettfäden durch Schäfte. 


Die Schäfte benennt man auch Flügel oder Schachten. Die Geſamtzahl der 
im Bandſtuhl befindlichen Schäfte bezeichnet man als den „Kamm“. 

Jeder einzelne Schaft beſteht aus zwei wagerecht liegenden Holzleiſten, der 
Oberleiſte und der mit derſelben parallel laufenden Unterleiſte. Oberleiſte und Unter⸗ 
leiſte werden durch ſenkrechte ſchmale Verbindungsleiſten verbunden. Die letzteren 
ſind in gewiſſen Zwiſchenräumen voneinander angebracht. Dies Schaftgeſtell iſt ge⸗ 
wöhnlich von Holz gefertigt. Je ſchwerer die Artikel ſind, die auf dem betr. Stuhl 
fabriziert werden ſollen, d. h. je mehr Gewicht man auf die einzelnen Kettfäden 
hängen muß und je mehr Kettfäden auf jeden Schaft paſſiert werden, um ſo mehr 
wird das Schaftgeſtell angeſtrengt und um ſo ſchwerer und kräftiger muß es ſein. 
Zur Anfertigung ganz ſchwerer Gurten, Träger, Nadelborten uſw. baut man eiſerne 
Schaftgeſtelle. 

Auf dies Schaftgeſtell ſind die Schaftlitzen gezogen und zwar ſo, daß von 
einem Litzenauge aus je eine Oberlitze nach oben um die Oberleiſte und je eine 
Unterlitze nach unten hin um die Unterleiſte geſchlungen iſt. 

Die Schaftlitzen und ebenſo die Litzenaugen find nach der Art der zur Ber- 
wendung kommenden Kettgarne aus verſchiedenartigem Material angefertigt. Zur 
Verarbeitung von feinen ſeidenen Kettfäden verwendet man glattes und ſehr gutes 
Leinengarn oder auch Baumwollgarn für die Schaftlitzen. Das Auge wird dann 
durch eine Verſchlingung der Litze ſelbſt gebildet. 

Für grobe Seidenfäden ſowie feinere und mittlere Baumwollfäden, Leinen⸗ 
und Wollfäden bildet man das Litzenauge nicht aus der Litze ſelbſt, ſondern fügt 
ein aus Stahl beſtehendes Ringelchen, Maillon genannt, ein. Dieſe leinenen und 
baumwollenen Schaftlitzen werden ſoweit, als ſich die hoch- und tiefbindenden Kett⸗ 
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fäden an ihnen reiben können, mit Leinöl getränkt, um ſie glatter und widerſtands⸗ 
fähiger zu machen. 

Für ganz grobe Kettgarne benutzt man Schaftlitzen, die aus glattem Draht 
hergeſtellt ſind und die infolgedeſſen bei richtiger Konſtruktion und Befeſtigung eine 
große Haltbarkeit beſitzen. In neuerer Zeit werden dieſe maſchinenmäßig angefer⸗ 
tigten Drahtlitzen in ſo feiner und guter Ausführung hergeſtellt, daß ſie auch für 
mittlere Kettgarne und ſogar für Seide Anwendung finden. 

Durch die Litzenaugen oder Maillons zieht oder „paſſiert“ man die einzelnen 
Kettfäden und bewegt mit dem Schaft zugleich die auf denſelben gezogenen Kett- 
fäden. Es wird nun einleuchten, daß man auf einen Schaft immer nur ſolche Kett⸗ 
fäden ziehen kann, welche im ganzen Schußrapport und ſo in der ganzen Ware 
genau auf denſelben Schüſſen Hochbindung, wie auch auf denſelben Schüſſen Tief- 
bindung haben. Man muß alſo ſoviel Schäfte für ein Muſter anwenden, als ver— 
ſchiedene Hebungen der Kettfäden in der Bindung vorkommen. Für vierbindigen 
Köper gebraucht man vier, für achtbindigen Atlas acht Schäfte uſw. 


Die Bewegung der Schäfte. 


Die Bewegung der Schäfte kann auf verſchiedenerlei Art erfolgen. Am meiſten 
werden in der Bandweberei folgende Bewegungsarten verwendet: 
durch Exzenter vermittelſt Rollenübertragung, 
durch Exzenter vermittelſt Tümmler, 
durch die Schaftmaſchine. 


Die Exzenter. 


Die Exzenter ſind entweder aus Holz geſchnitten oder aus Eiſen gegoſſen. 

Jedes Exzenter beſteht aus Flügeln und aus Ausſchnitten. Die Exzenter ſind 
auf der Exzenterwelle befeſtigt, machen alſo die rotierende Bewegung derſelben mit 
und wirken auf Schafttritte ein, wie es in Fig. 1546 i erſichtlich ift. Die Shaft- 
tritte ſind mit den Schäften verbunden. Steht nun der Flügel des Exzenters nach 
unten, jo drückt er den Schafttritt abwärts und bewirkt eine Hebung des mit dem- 
ſelben verbundenen Schaftes bezw. der auf denſelben paſſierten Kettfäden. Kommt 
bei einer anderen Stuhltour der Ausſchnitt des Exzenters nach unten zu ſtehen, ſo 
ſteigt der Tritt nach oben und der Schaft wird zur Tiefbindung geſenkt. 

Der Zuſchnitt des Exzenters richtet ſich nach der Bindeweiſe der Kettfäden, alſo 
der Exzenterzeichnung und der Uebertragung der Hauptwelle zur Exzenterwelle. 
Erzenterzeichnungen find in dem Abſchnitt „Bindungen“ angegeben. Farbe in der 
Exzenterzeichnung würde einen Flügel, alfo Hochbindung des Schaftes bedeuten. Jedes 
Carreau in der Exzenterzeichnung, welches nicht mit Farbe ausgezeichnet iſt, würde 
einem Ausſchnitt des Exzenters, alſo einer Tiefbindung des Schaftes gleichkommen. 

In Fig. 1547 ſind von links nach rechts zwei Taffetexzenter für vierſchüſſige 
Exzenterwelle (alſo Doppelrapport) in Seitenanſicht und Vorderanſicht, ferner zwei 
Exzenter für die Bindung zwei hoch, zwei tief (aljo vierbindigen Kettrips [zwei⸗ 
ſchüſſigl oder vierbindigen Effektköper) ebenfalls in den beiden Anſichten zu ſehen. 
Fig. 1548 zeigt ein Exzenter für die Bindung eins hoch, ſieben tief, alſo entweder 
für achtbindigen Schußköper oder achtbindigen Schußatlas. Letzteres Exzenter iſt 
natürlich für eine achtſchüſſige Exzenterwelle gezeichnet. 
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Es gehört eine große praktiſche Erfahrung ſowohl dazu, den Zuſchnitt des 
Erzenters richtig anzugeben, wie auch zur Befeſtigung desſelben an der Welle. 

Man kann den Zuſchnitt der Exzenter ſo angeben, daß die Schäfte flott 
gehoben und geſenkt werden und lange in der Hochbindung und Tiefbindung beharren 
oder aber man hebt und ſenkt die Schäfte langſamer und ruhiger und bleibt kürzere 
Zeit in Hoch- und Tieflage. Erſteres würde man bei ſtarken aber faſerigen Kett- 
garnen, letzteres bei ſchwächeren und glatten Kettfäden vorziehen. Bei ſehr faſerigen 
Garnen ſchraubt man zuweilen noch kleine Naſen ſo auf die Exzenterflügel, daß die 
Kettfäden bei ihrem Steigen und Fallen noch beſonders durcheinander bewegt werden. 

Die Befeſtigung der Exzenter an die Welle, ob man ſie früh oder ſpät zum 
Spulenlauf arbeiten und wie man ſie gegeneinander kreten läßt, wirkt auf die Kanten⸗ 
bildung, das Ausſehen der Ware, gleichmäßige Deckung der Kettfäden auf den Schuß— 
fäden und ebenſo auf die Fadenbrüche ein. 

Arbeitet man mit längeren Schußrapporten, ſo kann eine Schaftbewegung 
durch einfache Exzenter nicht mehr in Frage kommen, weil die Exzenter zu klein 
würden. Zu längeren Rapporten bis zu 16 Schuß benutzt man die Erzenter- 
trommel. Es iſt eine zylindriſche Holzwalze, die auf der Exzenterwelle angebracht 
wird. Auf dieſer Holzwalze befeſtigt man für jede Hebung des Schaftes eine Holz- 
naſe, die genau wie ein Exzenterflügel auf den Schaft wirkt. Infolge der Ber- 
größerung des Umfanges der Walze gegen die Achſen kann man dieſe Naſen im 


Verhältnis größer halten, wie einfache Exzenter bei derſelben Uebertragung ohne 
Anwendung der Trommel. 


Die Hebung der Schäfte durch Exzenter vermittelſt Rollenübertragung. 


Hierbei hängen die Schäfte, wie es Fig. 1549 darſtellt, an den Kordeln a. Die 
Kordeln führen über die Rollen b zu dem einarmigen Hebel c, Auftrittswippe 
genannt. 

Auf dieſe Auftrittswippe e wirkt durch Verbindung mit einem Draht der 
Schafttritt d. Der letztere läuft zwangsläufig mit einer drehbaren Rolle (in der 
Fig. 1546 bei i erſichtlich) unter dem Exzenter und macht ſo die Bewegung des 
Exzenters mit. Spiralfedern oder Gewichte oder mit Gewicht beſchwerte Gegenwippen 
ſind mit der unteren Schaftleiſte verbunden und zwingen den Schaft, bezw. den 
Schafttritt, ſeine Bewegungen dem Zuſchnitt des Exzenters genau anzupaſſen. 

Die Schafttritte d ſind in einem Holzgeſtell, dem „Kreuz“, drehbar befeſtigt. 
Dies Kreuz iſt mit der Hinterſcheide verbunden und ſo konſtruiert, daß es beliebig 
nach unten und oben verſtellt werden kann. Ebenſo können die Schafttritte im Kreuz 
nach vorn und nach rückwärts geſteckt werden. Dies hat den Zweck, unabhängig 
vom Zuſchnitt der Exzenter die Schäfte langſamer und ruhig oder flotter bewegen 
zu können, d. h. immer innerhalb derſelben Stuhlgeſchwindigkeit den Gang der Schäfte 
je nach dem verſchiedenen Charakter der Kettgarne uſw. ändern zu können. 

Zu einfachen Bindungen, wie Taffet, Rips uſw., benutzt man häufig die ſogen. 
Gegentritt-Rollen, beſſer Gegentritt-„Zylinder“ genannt. Man führt die 
Auftrittskordeln zweier Schäfte, die gegeneinander hoch- und tiefbinden, in der Weiſe 
über je einen ſolchen Zylinder, daß die Hochhebung des einen Schaftes zugleich eine 
Tiefbindung des anderen bewirkt. Man erreicht hierdurch einen gleichmäßigen Zug 
und ſpart etwas an Kraft. i 
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Die Hebung der Schäfte durch Exzenter vermittelſt Tümmler. 
Siehe Fig. 1550 (Seitenanſicht). 

Die Einwirkung des Exzenters a auf die Trittrolle e und dadurch auf den 
Schafttritt b entſpricht genau der im vorigen Kapitel beſchriebenen. Der Shaft- 
tritt b ſteht durch Auftrittdrähte mit der Hebewippe d in Verbindung, einem cein- 
armigen Hebel, der am Schwadenholz drehbar befeſtigt iſt. Die Hebewippe d wirkt 
durch Drähte auf den hinteren Tümmlerarm e. Dieſer Tümmlerarm iſt auf einer 
vierkantigen Tümmlerſtange befeſtigt. Die eiſerne Tümmlerſtange ruht drehbar in 
den Lagerſtellen des Tümmlergeſtells i. Das Tümmlergeſtell i beſteht gewöhnlich aus 
zwei, bei ſchwerer Arbeit aus drei Tümmlerſtändern für jeden Stuhl bezw. jede 
Stuhlhälfte. In dieſen Tümmlerſtändern liegen parallel mit den Schäften die 
Tümmlerſtangen. Für jeden Schaft benutzt man eine Stange. Von den nach vorn 
ragenden Tümmlerarmen f führen die Schaftdrähte zu der Oberleiſte des Schaftes g. 
Die vorderen Tümmlerarme f bilden nicht etwa die Verlängerung des hinteren 
Tümmlerarmes e, ſondern ſtehen in keiner direkten Verbindung mit denſelben. Es 
ſind gewöhnlich zwei, zuweilen auch drei vordere Tümmlerarme und ebenſo viel 
Schaftdrähte für jeden einzelnen Schaft vorhanden. Die Schäfte ſind an ihrer Unter— 
leiſte mit Spiralfedern, Federkaſten oder Gegengewicht verbunden. 

Die Bewegung des Schaftes geſchieht in folgender Weiſe: Kommt der Flügel 
des Exzenters a bei einer Stuhltour nach unten, jo drückt er die Rolle e und dadurch 
den Schafttritt b abwärts. Dadurch wird zugleich die Hebewippe d und der hintere 
Tümmlerarm e hinabgezogen, während die vorderen Tümmlerarme f und mit ihnen 
der Schaft, mit dem ſie verbunden ſind, eine Bewegung nach oben machen, alſo eine 
Hochbindung der auf den Schaft paſſierten Kettfäden verurſachen. 

Steht der Exzenter mit einem Ausſchnitt nach unten, ſo wird der Schaft durch 
den auf die Unterleiſte wirkenden Zug der Spiralfedern oder des Gewichtes nach 
unten, zur Tiefbindung gezogen und zwingt dadurch die Tümmlerarme fe, die Hebe— 
wippe d und den Schafttritt b die entgegengeſetzte Bewegung zu machen, wie die 
vorhin beſchriebene. 


Die Hebung der Schäfte durch die Schaftmaſchine. 

Die Hebung der Schäfte durch die Exzenter oder die Exzentertrommel kann nur 
bei kleinem Schußrapport erfolgen. Man geht gewöhnlich ſelbſt bei Anwendung der 
Exzentertrommel nicht über einen Rapport von 16 Schuß hinaus, da ſonſt die 
Exzenter zu klein werden und kein ſicheres und ruhiges Bewegen der Schäfte mit 
ihnen zu erzielen iſt. 

Zu längeren Schußrapporten nimmt man, ſoweit eine Hebung durch Schäfte 
bei der betr. Ware überhaupt noch angängig iſt, die Schaftmaſchine in Benutzung, 
da ſie eine faſt unbegrenzte Schußzahl, alſo faſt unbegrenzte Zahl von Bewegungen 
der Schäfte im Schußrapport geſtattet. 

Es gibt Schaftmaſchinen in den verſchiedenſten Bauarten. Nachſtehend ſind 
einige derſelben beſchrieben. 


Die doppelte Schaftmaſchine oder Doppelhubmaſchine. 


Die jogen. doppelte Schaftmaſchine wird ihres ruhigen Ganges wegen in der 
Bandweberei am meiſten benutzt. Sie bewirkt Hochfachbildung. 
Die Figuren 1551 bis 1554 zeigen verſchiedene Anſichten von dieſer Maſchine. 
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Ein Zahnrad a, welches an der Hauptwelle befeſtigt ift, bewirkt den Antrieb 
der Maſchine durch die Ueberſetzungsräder b und e. Das Rad c hat die doppelte 
Anzahl von Zähnen wie jedes einzelne der gleichgroßen Räder a b. Es macht bei 
je zwei Touren der Hauptwelle, alſo zweimaliger Umdrehung der beiden Räder a 
und b, genau eine Umdrehung. 

In einem Schlitz des Kurbelrades c ift ein verſtellbarer Kurbeldaumen, Schwung⸗ 
nocken genannt, befeſtigt. Von dieſem führt der Schwengel d zu dem Arm i, welch 
letzterer als einarmiger Hebel auf die Maſchinenhebeſtange e wirkt. Der Schwengel d 
iſt ein zweiteiliger Holzarm. Die beiden Teile desſelben können ineinander und 
auseinander geſchoben werden, ſo daß der Schwengel je nach Bedarf verlängert oder 
verkürzt werden kann. Der Bolzen des Armes i, an dem der Schwengel d endet, 
iſt in einem Schlitz des betr. Armes befeſtigt, ſo daß der Hebewinkel ebenfalls beliebig 
verlängert oder kürzer geſtellt werden kann. 

Die vierkantige Maſchinenhebeſtange e läuft parallel mit den Schäften und 
ruht mit einigen abgerundeten Stellen drehbar in Lagerſtellen, die auf Stützen an- 
gebracht find. In der Mitte der eigentlichen Schaftmaſchine ift ein Schild f (Segment) 
an die Maſchinenhebeſtange e angeſchraubt; durch das Schilde f wird Stange e mit 
der Maſchine verbunden. Dieſe Verbindung wird durch je eine der beiden Zug— 
ſtangen g bewirkt, welche von jedem Ende des Schildes k zu je einem Hebemeſſer h 
der Schaftmaſchine führen. Iſt nun bei einer Stuhltour durch die oben beſchriebene 
Uebertragung der rotierenden Bewegung der Hauptwelle auf die Maſchinenhebeſtange e 
das Schild g an einem Ende nach unten gezogen, jo wird zugleich das eine der 
beiden Hebemeſſer h mit nach unten genommen, das andere nach oben gedrückt. 
Bei der nächſten Stuhltour wechſelt das Schild f feine Stellung und bewirkt dadurch 
ein Heben des vorhin geſenkten Meſſers h und eine Senkung des beim vorigen Schuß 
bezw. bei der vorigen Stuhltour oben befindlichen anderen Hebemeſſers. 

Die tiefſte Lage der Hebearme oder Hebemeſſer h muß fo fein, daß ihre obere 
Kante etwas unter die in Tieflage befindlichen Platinenköpfe (k) geſenkt wird. Die 
höchſte Linie des gehobenen Hebemeſſers wird von der Höhe des Auftrittes der Kett— 
fäden beſtimmt. 

Die Platinen k ſind aus ſtarkem Eiſendraht gefertigt. Sie ruhen ſenkrecht in 
dem feſtſtehenden Platinenboden! und bilden zwei parallel nach oben ſtrebende 
Schenkel, deren obere Enden zu Haken umgebogen ſind. Die Haken liegen ſo zwiſchen 
den beiden Hebemeſſern h, daß der eine Haken dem linken, der andere dem rechten 
Hebemeſſer zugewendet iſt. Jede Platine iſt in ihrer unteren runden Biegung durch 
Kordel, die über Rollen geführt ſind, mit je einem Schafte p verbunden. 

Die Platine k wird an jedem ihrer beiden Schenkel durch je eine wagerecht 
ſtehende federnde Nadel m umſchlungen. Das eine Nadelende iſt durch das linke, 
mit Oeffnungen verſehene Nadelbrett, das andere durch das rechte, ebenfalls einge⸗ 
bohrte Nadelbrett, geführt, fo daß ihre Enden etwas nach außen über das Nadel- 
brett hinausragen. 

Die beiden Maſchinenſchläger o werden durch winkelige Eiſen, Drähte bezw. 
Riemen und die Tritte n bewegt. Auf die Tritte n wirken Taffetexzenter ein, jo daß 
alfo abwechſelnd bei einer Stuhltour der eine Maſchinenſchläger vorgedrückt, der 
andere abgedrückt wird. Bei der nächſten Stuhltour wechſeln die beiden Maſchinen⸗ 
ſchläger ihre Lage, jetzt wird der andere an das Nadelbrett und die Nadelenden m 
angedrückt, der erſte wird abgedrückt. 
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In jedem Maſchinenſchläger m lagert nun drehbar ein vierfeitiges Prisma, 
die ſogen. Kartenwalze. In die vier Seiten dieſer Kartenwalze find Löcher ein- 
gebohrt, die in genau derſelben Entfernung voneinander ſtehen, wie die Nadelenden m 
in dem Nadelbrett voneinander entfernt ſind. In jede Seite der Kartenwalze iſt 
zudem rechts und links je eine vorſtehende Noppe eingeſetzt, die zur Führung der 
Pappkarten dient. 

Die Kartenwalzen werden nach dem Abdrücken durch einen Fanghaken, der am 
feſten Maſchinengeſtell befeſtigt iſt und auf dem Walzenkopf ruht, ſelbſttätig um 
eine Vierteldrehung herumgeworfen. Zu dem Zweck iſt der Walzenkopf mit vier 
Eiſenſtiften verſehen, in die der Fanghaken eingreift. Nach jeder Umdrehung der 
Kartenwalze kommt alſo die nächſte Karte vor die Nadelenden zu liegen. Durch 
dieſe Karten, die vermittelſt Kordeln zu einem endloſen Bande, dem ſogen. Karten⸗ 
ſpiel, vereinigt werden, geſchieht die Muſterbildung, d. h. es wird die Bewegung der 
Schäfte durch ſie veranlaßt. Aus der Schaftpatrone wird von jeder Schußlinie eine 
Karte geſchlagen. Diejenigen Quadrate der betr. Schußlinie, die mit Farbe aus⸗ 
gezeichnet ſind, werden an der betr. Stelle der Karte gelocht. Bei dieſer doppelten 
Schaftmaſchine ſchlägt nun abwechſelnd bei einem Schuß die linke, beim nächſten 
Schuß die rechte Kartenwalze vor. Es werden deshalb die ungeraden Karten zu 
einem, die geraden Karten zu einem anderen Kartenſpiel verſchnürt. Ein Starten: 
ſpiel läßt man dann über die linke, das andere Kartenſpiel über die rechte rn 
walze laufen. 

Bei jedem Anſchlag der Kartenwalze gehen diejenigen Nadelenden, welche vor 
ein Loch der Karte zu ſtehen kommen, durch dies Loch hindurch in die eingebohrte 
Kartenwalze hinein. Die von der betr. Nadel umſchlungene Platine k ſchließt da- 
durch nach dem Nadelbrett zu und kommt mit ihrem Haken über ein in Tieflage be⸗ 
findliches Hebemeſſer h zu ſtehen. Das ſofort hochgehende Hebemeſſer h nimmt die 
Platine k mit hoch und bewirkt fo eine Hochbindung des mit der betr. Platine ver- 
bundenen Schaftes. 

Stößt das Nadelende m vor eine Stelle der Pappkarte, die nicht gelocht iſt, 
ſo wird die Nadel mit der Platine zurückgedrückt. Der Platinenkopf wird dadurch 
zwiſchen den beiden Hebemeſſern gehalten, kann alfo nicht gehoben werden und be- 
läßt infolgedeſſen auch den Schaft in Tiefbindung. 

Das fallende und das ſteigende Hebemeſſer begegnen ſich auf der Mitte ihres 
Weges. Das fallende Hebemeſſer bringt die Platinen, die von ihm vorher gehoben 
wurden, und damit zugleich die betr. Schäfte, wieder zur Tiefbindung zurück. Soll 
beim nächſten Schuß jedoch einer der beim vorigen Schuß in Hochbindung gebrachten 
Schäfte nochmals gehoben werden, ſo muß in der bei dieſem Schuß auf der anderen 
Seite vorſchlagenden Karte an der betr. Stelle ein Loch vorhanden ſein, in welches 
die mit derſelben Platine verbundene andere Nadel hineinſchießt. Dadurch geht 
das andere Ende der Platine nach vorne, wird von dem zweiten jetzt hebenden 
Hebemeſſer h aufgenommen und wieder zugleich mit dem Schaft in Hochlage zurück⸗ 
gebracht. 

Die vorne im Stuhl hängenden Schäfte ſind mit den vorderen Platinen und 
die hinten im Stuhl angebrachten Schäfte mit den hinten in der Maſchine ein- 
geſetzten Platinen verbunden. 

Die vorderen Platinen werden nämlich durch die Wirkung der Hebemeſſer als 
einarmige Hebel, deren Ruhepunkt vorne in der Maſchine liegt, weniger hoch gehoben. 
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Je mehr die Platinen jedoch nach hinten ſtehen, um ſo höher iſt ihre Hebung. Da⸗ 
durch bekommen natürlich die Schäfte, die in derſelben Reihenfolge mit den Platinen 
verbunden ſind, auch umſomehr Hochgang, je mehr ſie nach hinten ſtehen. 

Zu einer reinen gleichmäßigen Fachbildung iſt dies ja auch erforderlich. 

Infolge der Verteilung der Bewegung der Schäfte auf zwei Zylinder und zwei 
Hebemeſſer hat dieſe Schaftmaſchine einen ſehr ruhigen Gang und ermöglicht eine 
verhältnismäßig große Tourenzahl des Stuhles. 

Die Kartenwalzen bezw. Kartenprismen ſind zuweilen auch ſo eingerichtet, daß 
man über jedes Prisma zwei voneinander unabhängige Kartenſpiele führt, z. B. 
durch Einſetzen von vier Führungsnoppen in jede Seite. Dies iſt beſonders praktiſch 
bei Muſtern mit verſchiedenen Rapportzahlen in der Bindung. Man legt dabei auf 
jedes Kartenſpiel eine Bindung und ermöglicht dadurch eine mehr oder weniger 
große Kartenerſparnis. 


Die Gegentrittſchaftmaſchine. 

Die Gegentrittſchaftmaſchine iſt für Hoch und Tieffachbildung gebaut. Sie hat 
nur einen Maſchinenſchläger, deſſen Kartenwalze mit jedem Schuß vorſchlägt, und 
nur ein Hebemeſſer, welches bei jedem einzelnen Schuß bezw. bei jeder Stuhltour 
hebt und ſenkt. Ferner ſind bei dieſer Maſchine nicht wie bei der im vorigen 
Kapitel beſchriebenen Doppelhubmaſchine doppelte, alſo zweiſchenkelige Platinen ver⸗ 
wendet, ſondern einfache, die aus einem Schenkel beſtehen, welcher unten umgebogen 
iſt. Jede Platine wird dementſprechend nur von einer federnden Nadel umſchlungen. 

Der Maſchinenſchläger mit der Kartenwalze wird durch eine in dem Maſchinen⸗ 
geſtell ſelbſt angebrachte Abdrückvorrichtung bewegt und zwar fo, daß, wie ſchon be- 
merkt, bei jeder Stuhltour die Kartenwalze mit dem Kartenſpiel einmal vor die 
Enden der federnden Nadeln gedrückt und dann gleich wieder zurückgeſchoben wird. 

Die Verbindung der Platine mit dem Schaft iſt ebenſo wie bei der doppelten 
Schaftmaſchine. Der Platinenboden iſt beweglich. Bei jeder Stuhltour wird er durch 
den halben Auftritt nach oben gehoben und wieder geſenkt. In genau derſelben Zeit, 
in welcher der Platinenboden nach oben gehoben wird, ſenkt das Hebemeſſer den 
halben Weg von oben nach unten, ſo daß die Bewegung der Platinen auf Platinen⸗ 
boden und Hebemeſſer gleichmäßig verteilt iſt. Die in Tiefbindung verbleibende 
Platine wird alſo bei jeder Stuhltour durch den Platinenboden bis zum halben 
Auftritt gehoben und mit ihr zugleich der betr. Schaft. Dann geht ſie bei derſelben 
Stuhltour wieder mit dem Platinenboden zur Tieflage zurück. 

Ebenſo wird der Schaft, der in Hochbindung verbleiben ſoll, infolge Senkens 
des Hebemeſſers mit der betr. Platine den halben Auftritt, alſo bis zur Mittellinie 
der Fachbildung, geſenkt und dann ſofort wieder durch das ſteigende Hebemeſſer 
hochgenommen. 

Der Uebergang von der Tiefbindung zur Hochbindung geſchieht dadurch, 
daß 1. in die betr. Karte für die Platine ein Loch geſchlagen wurde, 2. die Nadel in 
das betr. Loch bezw. die Kartenwalze hinein ſchießt, 3. daß die Platine vom Platinen⸗ 
boden zur halben Höhe gehoben wird und dadurch, daß die Nadel mit der Platine 
nach vorn ſchießt, der Platinenkopf auf das Hebemeſſer kommt und von demſelben 
(und zugleich mit ihm der Schaft) hoch gehoben wird. Das Hebemeſſer ſenkt ſich jo - 
tief, daß es etwas unter die Haken der vom Platinenboden gehobenen Platinen 
kommt. Das Senken der Platinen bezw. der Schäfte erfolgt in umgekehrter Weiſe. 

30* 
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Die Schaftmaſchine für Tieffach. 

Dieſe Maſchine iſt ebenfalls mit einem Maſchinenſchläger, einer Kartenwalze, 
einfachen Platinen und Nadeln gebaut. Sie hat jedoch zwei Hebemeſſer, ein in 
Hochlage befindliches feſtſtehendes und ein zweites, das bei jeder Stuhltour auf und 
ab bewegt wird. Die Platinen befinden ſich in Ruhelage auf dem feſtſtehenden 
Hebemeſſer. Sollen ſie zur Tiefbindung nach unten geſenkt werden, ſo werden die 
Platinenhaken auf das bewegliche Hebemeſſer gedrückt und von demſelben mit nach 
unten genommen. Dies geſchieht in der bekannten Weiſe durch die Lochung der 
Pappkarten. — 

In den vorſtehenden Kapiteln ſind die in der Bandweberei hauptſächlich zur 
Verwendung kommenden Schaftmaſchinen beſprochen. 

Sind zuviel verſchiedenerlei Bewegungen der Kettfäden in der Ware zur Her— 
ſtellung des Muſterbildes erforderlich, z. B. bei den meiſten figurierten Bändern, ſo 
würde die Anzahl der zu benutzenden Schäfte zu groß werden. Es wird dann 
erſtens nicht genügend Platz für dieſelben zwiſchen Schlägerlade und Kettrutenholz 
vorhanden ſein und zweitens wird der Auftrittwinkel in den hinteren Schäften zu 
groß und der Zuführungswinkel von den Kettruten zu den hinteren Schäften zu 
ſtark, ſo daß häufige Fadenbrüche der Kettfäden die Folge ſein müßte. Für der⸗ 
artige Ware nimmt man dann 

die Jacquardmaſchine 

mit dem Harniſch in Benutzung. Bei deren Anwendung kann jeder Kettfaden für 
fih beliebig gehoben und geſenkt werden. Infolge der komplizierteren Bauart der- 
jelben gegenüber den Schaftmaſchinen wird bei ihrer Benutzung jedoch mit ent- 
ſprechend geringerer Tourenzahl des Stuhles zu rechnen ſein. Die Schaftmaſchinen 
und beſonders die Exzenterbewegung der Schäfte wird man infolge der größeren 
Stuhltourenzahl, des ſicheren Arbeitens und der für die Hebungen der Schäfte mög- 
lichen verſchiedenartigen (der Art des Kettgarnes angepaßten) Stellung der Exzenter 
bezw. Schäfte gegeneinander bei einfachen Bändern immer vorziehen. 

Die Jacquardmaſchine, die Verdolmaſchine, der Harniſch und das Kartenſchlagen 
ſind in den entſprechenden früheren Kapiteln dieſes Werkes bereits eingehend be— 
handelt worden. 

Es ſoll jedoch darauf aufmerkſam gemacht werden, daß der Harniſch beim 
Bandſtuhl anders eingeknotet wird, wie es beim Webſtuhl der Fall iſt. 

Der Bandweber fängt bei der rechtsliegenden Harniſchreihe an, die Kettfäden 
einzupaſſieren, zieht den erſten Faden in die hinterſte Harniſchlitze und geht nun 
mit den nächſten Kettfäden nach vorne bis zur erſten Litze. Dementſprechend iſt 
auch der Harniſch eingeknotet. 


9. Die Eintragung des Schußfadens. 

Die Eintragung des Schußfadens, auch Einſchlagfaden genannt, geſchieht ver- 
mittelſt der Schützen, oder wie man dieſelben beim Bandſtuhl meiſt nennt, der 
Schußſpulen. Das Anſchlagen des eingetragenen Schußfadens beſorgt das Vorderriet. 
Die Schußſpulen ſowohl wie das Vorderriet ſind im Schläger angebracht. 


Der Schläger. 
Man unterſcheidet bei den Bandſtühlen einſpulige Schläger, das ſind ſolche, 
bei denen für jede Gangöffnung, alfo jedes einzelne Band, eine Schußſpule ange 


— ͤ — 


bracht ift und mehrſpulige Schläger (Brochsſchläger), welche jo gebaut find, daß 
in jedem einzelnen Gang, jedem Band, eine Anzahl Schußſpulen arbeiten kann. 

Nach der Form der Laufbahn für die Schußſpule teilt man ferner die Schläger 
in a) Bogenſchläger und in b) gerade Schläger ein. 

Die Anzahl der Gänge in den Schlägern iſt ſehr verſchieden. Es kommen 
Stühle bezw. Schläger mit zwei Gängen, auf denen zwei Bänder gleichzeitig gewebt 
werden können und Schläger mit 100 bis 150 und noch mehr Gängen vor, auf 
welchen man demnach 100 bis 150 und noch mehr Bänder nebeneinander fabrizieren 
kann. Je breiter die Bänder ſind, um ſo breiter muß die Gangöffnung ſein und 
um ſo weniger Gangöffnungen wird man in der Schlägerlade anbringen können. 
Je ſchmäler die Bänder ſind, um ſo mehr Gangöffnungen kann man in dem ebenſo 


langen Schläger anbringen. Ebenſo hängt die Anzahl der Gänge natürlich von der 
Länge des Stuhles und des Schlägers ab. 


Sehr erhöhen kann man bei gleicher Ladenlänge die Gängezahl dadurch, daß 
man ſogen. Etagenſchläger, auch mehrſtöckige Schläger genannt, baut. Dieſelben be- 
ſtehen gewiſſermaßen aus zwei aufeinander geſetzten einfachen Schlägerladen mit nur 
einem Schlägerklotz. 

Die Anordnung der Gänge iſt bei dieſen Etagenſchlägern derart, daß jeder 
obenliegende Gang genau auf die Mitte zwiſchen zwei Untergänge zu ſtehen kommt. 
Die Bauart des Kettrutenholzes und die Ruten des Bruſtholzes müſſen dann eben⸗ 
falls etagenmäßig ſein. Die Schaftlitzen ſind ſo aufgeknotet, daß zwiſchen den 
Schaftlitzen für die Untergänge jedesmal noch eine entſprechende Anzahl von Schaft⸗ 
litzen für die Obergänge auf denſelben Schäften angeordnet ſind. Die Litzenaugen 
(Maillons) der Schaftlitzen für die Obergänge ſtehen ſo weit über den Augen der 
Litzen für die Untergänge, als die Höhenentfernung der Gangöffnung für den Unter⸗ 
gang von der des Oberganges beträgt. Bei Harniſcheinrichtung iſt jedesmal nach 
den Harniſchlitzen für den Untergang noch eine gleiche Anzahl Harniſchlitzen mit ent⸗ 
ſprechend höher ſtehenden Augen für den nachfolgenden Obergang angeordnet. 


Der Etagenbau kommt hauptſächlich bei einſpuligen Schlägern mit gerader und 
bogenförmiger Spulenlaufbahn, ſowie bei zweiſpuligen Schlägern mit gerader Spulen⸗ 
bahn vor, ſeltener wird er zu drei- und noch mehrſpuligen Bändern benutzt, oder zu 
zweiſpuligen Bogenſchlägern. Bei den letzteren Schlägern würde die Schlägerlade zu 
hoch und unhandlich werden. 

Die zweiſtöckige Konſtruktion gewährt den großen Vorteil, daß man etwa 
doppelt ſo viel Gänge auf derſelben Schlägerlänge anbringen kann, als bei einfachen 
Schlägern. 

Dieſer Vorteil iſt jedoch nicht bei allen Bändern auszunutzen, weil die Schläger⸗ 
lade bedeutend höher und der Schläger entſprechend ſchwerer wird. Bei ſehr leichten 
Waren wird dadurch der Schlägeranſchlag zu ſtark. Bei komplizierten Bändern 
überſteigt die Bedienung die Arbeitskraft des Bandwebers. Dann iſt auch nicht zu 
unterſchätzen, daß infolge des Uebereinanderliegens der einzelnen Gänge die Ueberſicht 
ſowie die Handlichkeit beim Arbeiten ſehr erſchwert wird. 

Der Schläger hängt pendelnd in den Schlägerarmen. Der Antrieb erfolgt, wie 
in Fig. 1546 erſichtlich, durch Uebertragung der rotierenden Bewegung der Haupt⸗ 


welle a vermittelſt der Schubſtangen (Flügel) d. Es pendelt alſo bei jeder Stuhl⸗ 
tour der Schläger einmal vor und zurück. 
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Der Bogenſchläger. (Siehe Fig. 1556). 

Der Bogenſchläger beſteht aus dem Schlägerklotz, der Schlägerlade mit der 
Laufbahn für die Schußſpulen und der Einrichtung zum Antrieb der Schußſpulen 
(Schützen). 

Der Schlägerklotz (Unterteil des Schlägers) dient dazu, dem Anſchlag die 
nötige Kraft zu geben. Je ſchwerer die Ware iſt, um ſo feſter muß der Anſchlag 
und um ſo maſſiver muß der Schlägerklotz ſein. An der Hinterſeite des Schläger— 
klotzes iſt ein aus einer Anzahl wagerechter Eiſenſchienen (die durch kleine ſenkrecht 
ſtehende Schienen verbunden ſind) beſtehendes Geſtell auf den Schlägerklotz geſchraubt. 
Dies iſt in der Figur, welche nur die Vorderanſicht enthält, nicht ſichtbar. Das 
Geſtell reicht über den Schlägerklotz hinaus bis zur Höhe der Schlägerlade, welche 
den Oberteil des Schlägers bildet. Die Schlägerlade iſt ebenfalls mit dem Eiſen— 
geſtell durch Schrauben verbunden. Je zwei kleine ſenkrechte Schienen des Geſtelles 
rahmen die Gangöffnungen (den Sprung) der Schlägerlade ein. Dadurch, daß ſie 
unterhalb der Gangöffnung durch ein wagerechtes Eiſenblech verbunden ſind, bilden 
ſie zugleich das Rietkäſtchen, welches zur Aufnahme des Schlägerrietes, auch Vorderriet 
genannt, dient. 

Die Breite der Gangöffnungen a, der „Sprung“, iſt auf dem ganzen Schläger 
gleich. Sie richtet ſich nach der Breite und der Anzahl der Bänder, welche man 
herſtellen will, muß jedoch immer etwas größer ſein, als die Warenbreite. 

Die Schlägerlade iſt auf dem Schlägerklotz und, wie oben bemerkt, an dem 
Eiſengeſtell befeſtigt. Die halbrunden bezw. gebogenen Laufbahnen für die Schuß— 
ſpulen ſind in die Schlägerlade hineingeſchnitten. Die Form der Schußſpulen muß 
dieſer Laufbahn angepaßt ſein. In jede Schußſpule iſt eine vertieft liegende Zahn⸗ 
ſtange eingeleimt, welche in die Zahnrädchen e greift. Dieſe Zahnrädchen e laufen 
auf feſten Bolzen in der Schlägerlade und greifen wieder in eine Zahnſtange hinein, 
welche ſich ungefähr durch den ganzen Schläger erſtreckt. 

Durch zwei Taffeterzenter und die Schußtritte, welche durch Riemen über die 
Schußrollen e hinweg mit obiger Zahnſtange verbunden ſind, erhalten die Schuß⸗ 
ſpulen ihren Antrieb. Die Taffetexzenter bewirken, daß die Zahnſtange bei einer 
Stuhltour nach links, bei der nächſten wieder zurück nach rechts verſchoben wird. 
Durch die Einwirkung derſelben auf die Zahnrädchen c und die Zahnſtangen der 
einzelnen Schußſpulen werden die letzteren einmal nach rechts, einmal nach links hin 
bewegt, wobei immer ein Zahnrädchen c die betr. Schußſpule dem nächſten Rädchen c 
übergibt und fie bei der nächſten Stuhltour wieder zurücknimmt. Die Bewegung 
der Schußſpule iſt ſo geregelt, daß die Schußſpule bei jedem Anſchlag des Schlägers 
am Ende ihrer Laufbahn ſteht. Iſt der Schläger ganz nach hinten geſchoben, ſo 
befindet ſich die Spule auf der Mitte der Laufbahn, ihre Bewegung fängt jedoch 
erſt an, wenn der Schläger ſchon etwa die Hälfte feines Weges nach hinten zu 
gemacht hat und die Kettfäden ungefähr die Fachbildung erreicht haben. Ebenſo 
endet die Bewegung der Spule etwas über der Hälfte der Pendelbewegung des 
Schlägers nach vorn und vor entſprechender Schließung des Faches. 

Die Schußſpule muß ſo lang ſein, daß ihre vordere Spitze ſowohl beim Bogen— 
ſchläger, wie beim geraden Schläger ſchon etwa / em in der Spulenbahn auf der 
jenſeitigen Seite der Gangöffnung ſteht, wenn die Spulenmitte mit der diesſeitigen 
Grenze der Gangöffnung zuſammenfällt. Baut man die Schußſpule noch etwas 
länger, ſo iſt das für ihren ruhigen Lauf um ſo beſſer. 
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Bei den Etagenſchlägern wirkt die Zahnſtange für die obere Schußſpulenreihe 
von oben auf die Zahnrädchen der betr. Reihe ein. Geſchieht, wie beim einſpuligen 
Schläger, der Antrieb in oben beſchriebener Weiſe durch Exzenter und Schußtritte, 
ſo verbindet man die beiden Zahnſtangen durch eine Querleiſte. Dadurch wird der 
Antrieb der unteren Zahnſtange zwangläufig auf die obere Zahnſtange übertragen. 

Bei Schlägern mit ſehr breiter Gangöffnung und großen Schußſpulen muß 
die Zahnſtange einen ſehr langen Weg machen. Um nun bei Exzenterantrieb die 
Flügel der Exzenter nicht zu hoch nehmen zu müſſen, vergrößert man die Wirkung 
des Exzenterflügels. Dies kann z. B. dadurch geſchehen, daß man die Schuß⸗ 
riemen mit einer Doppelrolle in verſchiedener Größe ſo verbindet, daß der Riemen 
vom Schußtritt auf der kleineren Rolle, der Riemen von der Zahnſtange auf der 
größeren Rolle endet; dasſelbe erreicht man, wenn man mit dem Schußriemen da⸗ 
durch eine Schlinge bildet, daß man das eine Ende am Schlägerklotz befeſtigt. Läßt 
man dann die Exzenter auf eine Rolle wirken, die in dieſer Schlinge angebracht iſt, 
ſo bekommt man den Zug doppelt ſo lang. 


Die geraden Schläger. 


Die einſpuligen geraden Schläger ſind im ganzen ebenſo wie die ein⸗ 
ſpuligen Bogenſchläger gebaut und haben auch Exzenterantrieb für die Schußſpulen. 
Die Laufbahn für die Schußſpulen und ebenſo die Form derſelben iſt jedoch nicht 
bogenfömig, ſondern gerade. 


Fig. 1556 ſtellt einen Teil eines mehrſpuligen geraden Schlägers in 
Vorderanſicht dar. 

In derſelben Weiſe, wie es beim Bogenſchläger beſchrieben wurde, iſt hier auch 
ein Eiſengeſtell hinten am Schlägerklotz angebracht. Die Schlägerlade, Vorderſchläger 
genannt, iſt jedoch nicht mit dieſem Eiſengeſtell und dem Schlägerklotz feſt verbunden. 
Sie kann vielmehr in Führungszylindern, Führungsgruften oder einer ſonſtigen 
zwangläufigen Führung beliebig mit den Schußſpulen auf- und abbewegt werden. 
Der Vorderſchläger macht alfo bei jeder Stuhltour die pendelnde Bewegung des 
Schlägerklotzes mit und kann außerdem, unabhängig von dieſem, beliebig gehoben 
und geſenkt werden. 

Er beſteht aus dem unteren Zahnſtangenkaſten, dem oberen Zahnſtangenkaſten, 
einem Eiſengeſtell, welches die Verbindung zwiſchen den beiden Zahnſtangenkaſten 
herſtellt und aus den Laufkrampen für die Schußſpulen. Die Laufkrampen ſind 
auf das Eiſengeſtell des Vorderſchlägers geſchraubt. Zwiſchen den Laufkrampen 
werden die Schußſpulen wagerecht hin- und hergeführt. 

In die Schußſpulen ſind ebenfalls kleine Zahnſtangen eingeleimt und erfolgt 
die Bewegung derſelben in gleicher Weiſe durch Zahnrädchen und eine durchgehende 
Zahnſtange für jede Spulenreihe, wie beim Bogenſchläger. Die durchgehenden Zahn⸗ 
ſtangen liegen hintereinander für die unteren Spulenreihen im unteren, für die 
oberen Spulenreihen im oberen Zahnſtangenkaſten. Die auf Bolzen laufenden Zahn⸗ 
rädchen, die ſowohl in die durchgehende Zahnſtange wie in die kleinen Zahnſtangen 
der Schußſpulen greifen, ſind der Lage der durchgehenden Zahnſtangen entſprechend 
hintereinander angeordnet, ſo daß die eine Spulenreihe mehr nach vorn, die andere 
mehr rückwärts im Schläger ſteht. Die Zahnrädchen find, wie in Fig. 1556 erſichtlich, 
für die mittleren Spulenreihen größer, die Zahnteilung iſt jedoch dieſelbe. 
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Die Spulenreihen werden nun je nach dem Muſter nacheinander bewegt. Es 
iſt deshalb erforderlich, den Vorderſchläger ſo zu heben und zu ſenken, daß jedesmal 
die Spulenreihe, die arbeiten ſoll, in die richtige Stellung zur Fachbildung kommt 
(fiche hierzu Abſchnitt „Der Wechſelkaſten “). 

Der Antrieb der Schußſpulen kann nicht durch Exzenter erfolgen, ſondern man 
verwendet hierzu den ſpäter beſchriebenen Schußkaſten. 


Einige ſonſtige Bandſtuhlſchläger. 

Kreuzſchußſchläger werden zu gewiſſen Doppelwaren verwendet, z. B. Shub- 
Elaſtiques. Es ſind dies Waren, die aus einem Obergewebe und einem Unterge webe 
beſtehen. Die beiden Gewebe ſind durch Bindungsfäden miteinander verbunden. 
Die Arbeitsweiſe iſt ſo, daß eine doppelte Fachbildung angewendet wird. Die Ober— 
kettfäden machen Oberfach von der Mitte zur höchſten Linie der Fachbildung, die 
Unterkettfäden treten von der Mitte zur tiefſten Linie der Fachbildung, die Ver— 
bindungsfäden arbeiten von der tiefſten Linie zur Mitte, von dort zur höchſten 
Linie uſw. Der Auftritt ift alfo insgeſamt doppelt fo hoch, wie bei einfacher 
Fachbildung. 

Beide Spulenreihen des Kreuzſchußſchlägers werden nun bei jeder Stuhltour 
gleichzeitig durchgetrieben, die untere Spulenreihe durch das Unterfach, die obere durch 
das Oberfach. Der Spulenlauf iſt gewöhnlich kreuzweiſe, d. h. die eine Spulenreihe 
geht von links nach rechts, die andere gleichzeitig von rechts nach links uſw. 

Schläger, deren Vorderſchläger in wagerechter Richtung hin- und 
herbewegt werden kann, werden zur Fabrikation ſehr breiter Bänder, meiſt in 
Spitzenbindung, angewendet. Hat die Schußſpule des einen Ganges die Spitzen— 
bindung nach und nach bis zu den äußerſten Kettfäden eingetragen, die von ihr 
erreicht werden können, ſo gibt man dem entſprechend konſtruierten Vorderſchläger 
eine ſeitliche Bewegung; dadurch iſt die betr. Spule imſtande, die Bindung in den 
Kettfäden des nächſten Ganges fortzuſetzen. Die einzelnen Gänge oder Bänder 
werden ſo miteinander verbunden. Man kann demnach mit dieſem Schläger Gewebe 
in der vollſtändigen Breite des betr. Schlägers oder durch Auslaſſen einzelner Spulen 
in der Breite von mehreren Gangöffnungen herſtellen. Das Vorderriet muß hierbei 
in ähnlicher Weiſe wie beim Webſtuhl, ſich durch die ganze Schlägerbreite erſtrecken. 

Nicht unerwähnt ſollen hier noch einige Verſuche mit anderen Bandſtuhl— 
ſchlägern bleiben. Obwohl ſich dieſelben in der Praxis nicht bewährt haben, ſind 
die Ideen, welche denſelben als Grundlage dienten, doch ganz intereſſant. Um mehr 
Gänge auf dem Stuhl anbringen zu können, wurden ſeinerzeit Schläger gebaut. 
deren Gangöffnungen nicht wagerecht, ſondern ſenkrecht eingeſchnitten waren und 
deren Spulenlauf in derſelben Richtung war. Infolge der Schwierigkeit der Kettfäden⸗ 
bewegung und der Kontrolle der Ware auf dem Bruſtholz war dieſe Bauart jedoch 
in der Praxis nicht verwendbar. 

Großes Aufſehen erregte ferner ſeinerzeit ein Bandſtuhl, der die Schußeintragung 
nicht vermittelſt Schußſpulen bewirken ſollte. Der Einſchlagfaden lag hierbei in 
Kettrichtung und wurde durch Nadeln ins Fach eingetragen. Durch einen ſtark 
geſpannten Fangfaden wurde der Einſchlagfaden am entgegengeſetzten Ende des 
Bandes und zwar vermittelſt einer kleinen ſogen. Schlittenſpule feſtgehalten. An der 
anderen Bandſeite wurde die feſte Kante durch den Fachwechſel erreicht. Hierbei trat 
jedoch der Fehler zutage, daß man jedesmal den Schußfaden doppelt eintragen 
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mußte. Zudem waren auch keine fehlerfreien geraden Kanten zu erreichen, was für 
ein Band eine Hauptbedingung iſt. Eine kleine Verbeſſerung in dieſer Beziehung 
wurde ſpäter dadurch erreicht, daß man Doppelnadeln anwendete. Doch iſt auch die 
hiermit erzielte Ware nicht tadellos, ſo daß ſich dies Syſtem nicht einbürgerte. 


Die Schußſpule (Fig. 1557). 

Die Rückwand der Schußſpule (des Schützens) enthält auf ihrer oberen oder 
unteren Seite, je nach der Anordnung des Zahnrädchens, welches die Schußſpule 
treibt, eine Zahnſtange a. Dieſelbe iſt in eine Vertiefung eingeleimt. 

Wie Fig. 1557 zeigt, iſt die Schußſpule nach vorne zu bogenförmig geſchnitten, 
damit ſie nicht gleich mit ihrer ganzen Tiefe in das noch nicht vollſtändig gehobene 
Fach eintritt und Fadenbrüche verurſacht. Dieſer Zuſchnitt des vorderen Teiles der 
Schußſpule, des Spulenbügels, kann mehr oder weniger geſchweift ſein, je nachdem, 
ob man feine Kettfäden verarbeitet oder grobe, die ſchon eine Reibung vertragen können. 


In den vorderen Teil des Spulenbügels iſt ein Auge b, von Glas oder 
Porzellan gefertigt, eingelaſſen. An dem Spulenbügel ift das Loch für die 
Schußſpule herausgeſchnitten. Aus einer Seite des Spulenbügels iſt eine runde 
Vertiefung, an der anderen Seite ein Schlitz, bis zur Hälfte der Dicke reichend, in 
die Wand gebohrt. In dieſe ſteckt man die an einem Ende zu einem Haken um⸗ 
gebogene „Prieme“, d. i. ein runder Eiſendraht. Auf der „Prieme“ läuft das 
Einſchlagſpülchen e mit dem Schußgarn. 

Zur Spannung des Schußfadens dient die Feder d in Gemeinſchaft mit der 
auf das Einſchlagſpülchen c wirkenden Krücke e. Je nach der gewünſchten Faden- 
ſpannung verwendet man ſtärkere oder ſchwächere Federn. Die Federn ſowohl wie 
die Krücken ſind aus Eiſendraht gefertigt. An die Krücke iſt an ihrer Druckſtelle ein 
abgerundetes glattes Eiſenblech angelötet. 

In die beiden Seitenwände des Spulenbügels ſind bei manchen Schußſpulen 
Löcher eingebohrt, welche von der Rückwand bis zum Spulenloch reichen. Dieſe 
dienen zur Aufnahme von Spiralfedern aus feinem Draht, der ſogen. „Schweizer 
Würmchen“ (ſiehe f der Figur). Vorn find dieſelben mit Porzellanaugen verſehen, 
die in dem Spulenloch liegen. In der Rückwand ſind die Spiralfedern durch Holz⸗ 
pflöckchen befeſtigt. 

Fertigt man glatte Bänder an, bei denen die eingetragenen Schußfäden alle 
gleichmäßig lang ſind, ſo braucht man dieſe Schweizer Würmchen nicht. Es genügt 
die Anwendung der Feder d und der Krücke e. Der Schußfaden wird dann von 
dem Einſchlagſpülchen e direkt durch das Auge b geführt. 

Iſt die Länge der eingetragenen Schußfäden verſchieden, ſo führt man den 
Schußfaden ſo durch, wie es in der Figur angegeben iſt, von der Einſchlagſpule e 
durch einen vorn im Spulenbügel angebrachten Porzellanring, von hier aus durch 
die Ringe der Spiralfedern f und nun durch das vordere Fadenauge b. Die Spiral- 
federn nehmen das bei den kürzeren Schußfadenlängen weniger verarbeitete Garn auf 
und halten den Schußfaden ſo in Spannung. 

Bei der Anwendung der Schweizer Würmchen iſt zu beachten, daß die Stärke 
der Druckfeder d im richtigen Verhältnis zur Stärke dieſer Spiralfedern ſteht. Iſt 
die Druckfeder zu ſtark, jo werden die Spiralfedern f überanſtrengt, die Porzellanringe 
der letzteren kommen zuſammen und bewirken ungleichen Fadenzug. Iſt dagegen 
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die Druckfeder zu ſchwach, jo können die Spiralfedern f nicht arbeiten, fie verbleiben 
in ihrer Ruheſtellung. 

Für Bänder mit ſehr ungleichmäßiger Länge der verſchiedenen Schußfäden 
verwendet man die Zugpriemen (Fig. 1558). Dieſelben beſtehen aus einer gewöhn— 
lichen Prieme a, in die bei b ein Loch gebohrt ift. Auf diefe Prieme a ſchiebt man 
eine Spiralfeder, befeſtigt das eine Ende derſelben in dem Loch b, das andere wird 
durch den Priemenmantel (Priemenbüchſe) d auf die Brüſtung, das Döppchen c, 
geklemmt. Der Priemenmantel d ift mit einer oder mehreren Druckfedern verſehen. 
Auf den Priemenmantel d ſteckt man das entſprechend weit gebohrte Einſchlag⸗ 
ſpülchen. Die Spiralfeder bewirkt, daß der Einſchlagfaden beim Arbeiten ſtets in 
Spannung gehalten wird. Um einen noch gleichmäßigeren Zug zu bekommen, ſteckt 
man auf den Priemenmantel d oft erft eine Holzbüchſe und auf diefe das Gin- 
ſchlagſpülchen. Der beſſere Zug beruht dann in der Verringerung der Differenz des 
Umfanges des vollen Einſchlagſpülchens zu dem leer gelaufenen. 


Die Bewegung des Vorderſchlägers bei mehrſpuligen Schlägern. 

Um bei mehrſpuligen Schlägern die Spulenreihe, welche arbeiten foll, in die 
richtige Lage zur Fachbildung zu bringen, kann man bei Wechſelungen in der Spulen⸗ 
eintragung, welche ſich in kurzem Rapport abſpielen, Exzenter benutzen. Man hebt 
und ſenkt hierbei den Vorderſchläger in genau derſelben Weiſe, wie man die Schäfte 
durch Exzenter bewegt. Iſt die Eintragung jedoch ſehr verſchiedenartig, erfolgt alſo 
in längerem Rapporte, ſo nimmt man ſtatt der Exzenter den Wechſelkaſten in 
Benutzung. Mit demſelben kann man die einzelnen Spulenreihen ganz beliebig 
wechſeln laſſen. 


Der Wechſelkaſten. 

Die Wechſelkaſten werden verſchiedenartig gebaut. Die Wirkung iſt jedoch 
immer dieſelbe. Von der einfachſten und zugleich der am ſicherſten arbeitenden Bau- 
art enthalten die Fig. 1559 und 1560 einige Anſichten. 

Der Wechſelkaſten iſt an dem Querriegel a, der Hinterſcheide, befeſtigt. Er wird 
von der Jacquardmaſchine oder Schaftmaſchine aus vermittelſt einer Kordel durch 
den zweiarmigen Hebel b reguliert. Am Ende des Hebels b ift ein Fanghaken e 
angebracht, der vermittelſt einer Spiralfeder auf den vierkantigen Walzenkopf d ge- 
drückt wird. Der Walzenkopf d ift auf einer kleinen Achſe e befeſtigt, die durch den 
Wechſelkaſten hindurchführt. Auf dieſer Achſe e befinden ſich drei Wechſelnocken in 
Form von kleinen Taffetexzentern. Der erſte und der dritte dieſer drei Nocken ſtehen 
parallel, der mittlere iſt gegen die beiden äußeren um 90 Grad verſetzt. Die drei 
Nocken find in Fig. 1559 hinter dem Walzenkopf d punktiert angegeben. Der mittlere 
Nocken wirkt auf den ebenfalls punktiert gezeichneten Schlittenhaken k ein, welcher 
durch eine Feder an den Nocken gedrückt wird und von demſelben je nach ſeiner 
Stellung vor und zurück geſchoben werden kann. Die beiden äußeren Nocken ſtehen 
den Schlitzen h des Wechſelſchlittens g, der in Fig. 1560 noch beſonders gezeichnet 
iſt, gegenüber. In den beiden Schlitzen liegt je ein Fanghaken b. Die Fanghaken 
ſind hinten mit Naſen verſehen und werden durch kleine Spiralfedern in der in 
Fig. 1560 in Seitenanſicht dargeſtellten Stellung gehalten. 


Der Wechſelſchlitten g kann in Gruften des Wechſelkaſtens zwangläufig auf 
und ab bewegt werden. : 
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An dem Wechſelſchlitten g gleiten im Ruhezuſtande desſelben die Tritthaken i 
auf und ab. Dieſe find an den Wechſeltritten ! befeſtigt, welch letztere mit Rollen 
verſehen find. Durch die Zugkraft einer Spiralfeder werden die Rollen der Wechſel⸗ 
tritte! gezwungen, dem Zuſchnitt zweier Taffeterzenter zu folgen, die an der Exzenter⸗ 
welle befeſtigt find. Die Wechjeltritte 1 mit den Fanghaken i werden durch die 
Taffetexzenter ſo beeinflußt, daß bei jeder Stuhltour der eine fällt, wenn der andere ſteigt. 

Der Wechſelſchlitten g ift durch Drähte mit dem Vorderſchläger verbunden. 

Die Arbeitsweiſe des Wechſelkaſtens iſt nun folgende: 

Wird von der Maſchine aus der Hebel b gezogen, jo zieht der Fanghaken c 
den Walzenkopf d um ein Viertel der Drehung herum. Dadurch kommt einmal der 
erſte und dritte der drei Taffetnocken der Achſe e in wagerechte, der mittlere Taffet- 
noden in ſenkrechte Stellung (durch einen zweiten Zug ändern die Taffetnocken ihre 
Lage uſw.). 

Steht nun der erſte und dritte Taffetnocken wagerecht, der mittlere ſenkrecht, 

ſo drücken die beiden äußeren Nocken auf die Naſen der Fanghaken h im Schlitten g, 
ſo daß die Haken aus den Schlitten heraustreten. Der nach oben gehende Tritt⸗ 
haken i gleitet nun über den einen Haken h hinweg, der nach unten gezogene Tritt⸗ 
haken i jedoch greift gleichzeitig in den Haken des anderen Zwillingsfanghakens h hinein 
und zieht den Wechſelſchlitten g nach unten. Damit wird der mit dem Wechjel- 
ſchlitten g verbundene Vorderſchläger um eine Spulenreihe gehoben. Gleichzeitig 
ſchießt nun der von dem jetzt ſenkrecht ſtehenden mittleren Taffetnocken geführte 
Fanghaken f nach vorne und hält den Wechſelſchlitten g und damit den Vorder⸗ 
ſchläger ſo lange in dieſer Stellung feſt, bis bei einer der nächſten Stuhltouren der 
Hebel b wieder gezogen wird. Dadurch ändern nämlich die drei Taffetnocken wieder 
ihre Stellung, wirken in entgegengeſetzter Weiſe auf Wechſelſchlitten g und Border- 
ſchläger ein und bewirken ſo für die darauf folgende Stuhltour eine Hochbewegung 
des Wechſelſchlittens und zugleich ein Senken des Vorderſchlägers in die erſte Lage 
urück. 
; Mit jedem dieſer einfachen Wechſelkaſten hebt und ſenkt man jedesmal eine 
Spulenhöhe, das iſt die Entfernung der einen Schußſpulenreihe von der anderen. 
Man kann demnach mit einem Wechſelkaſten zweiſpulig arbeiten, mit zwei Wechſel— 
kaſten dreiſpulig, mit drei Wechſelkaſten vierſpulig uſw. 

Außer dieſen einfachen Wechſelkaſten ſind noch manche Verſuche mit anderen 
Bauarten gemacht worden, dieſelben haben ſich jedoch nicht beſonders bewährt. Zu 
erwähnen ift nur noch der fog. kombinierte Wechſelkaſten. 

Er iſt ziemlich ähnlich dem einfachen Wechſelkaſten konſtruiert. Nur kann man 
mit einem derſelben gewöhnlich bis zu vierſpulig arbeiten. Dies iſt dadurch erreicht, 
daß drei Walzenköpfe d mit ebenſoviel Achſen und den entſprechenden Taffetnocken 
übereinander gelegt find, dazu gehören dann die entſprechende Anzahl Hebel b und 
Fanghaken c. Dagegen braucht man nur einen Wechſelſchlitten g und ein paar 
Wechſeltritte . Im Wechſelſchlitten find wieder drei paar Fanghaken ſchräg über- 
einander angeordnet. Die Arbeitsweiſe iſt dieſelbe, wie bei drei einfachen Wechſel⸗ 
kaſten. 


Die Wechſelzeichnung. 
Die Arbeitsweiſe des Wechſels bezw. der Zug der Hebel b muß in die Patrone 
hineingezeichnet und in die Karten geſchlagen werden. 
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Man hat hierbei wohl zu beachten, daß infolge der vorhin beſchriebenen Bau⸗ 
art und Arbeitsweiſe des Wechſels die Wechſelung immer auf die vorige Shuk- 
linie gezeichnet und ebenſo natürlich in der vorhergehenden Karte gelocht werden muß. 

Zur Wechſelzeichnung gibt man zuerſt die Stellung der Spulen im Vorder⸗ 
ſchläger genau an. Dann ſchreibt man zwiſchen je zwei Spulen die Nummer der 
Platine, oder wenn man jedesmal zwei gleicharbeitende Platinen nimmt, beide 
Nummern derſelben ein, welche den betr. Hebel b in Fig. 1559 ziehen folen. 

Fig. 1561 zeigt eine ſolche Hilfszeichnung. Will man an Hand dieſer Hilfs⸗ 
zeichnung von einer Spulenreihe zur anderen wechſeln, ſo hat man, immer auf der 
Schußlinie vorher, die dazwiſchen liegenden Platinen in Hochbindung zu ſetzen, gleichviel, 
ob man zu dieſer Wechſelung den Vorderſchläger heben oder ſenken muß. Die Ber- 
ſchiedenartigkeit dieſer Bewegung liegt in der Bauart des Wechſelkaſtens. 

Will man z. B. von der 1. Spulenreihe zur 4. Spulenreihe oder umgekehrt 
von der 4. Spulenreihe zur erſten wechſeln, fo zeichnet man die 1., 2. und 3. Platine 
hoch. Um von der 1. Spulenreihe zur 3. Spulenreihe zu kommen oder umgekehrt, 
müſſen die 2. und 3. Platine, um von der 1. zur 2. Spulenreihe oder umgekehrt 
zu wechſeln, muß die 3. Platine, um von der 2. Spulenreihe zur 4. Spulenreihe 
zu gelangen oder umgekehrt die 1. und 2. Platine in Hochbindung geſetzt werden uſw. 


Der Schußkaſten (Fig. 1562). 

Den Antrieb der Schußſpulen kann man bei mehrſpuligen Schlägerladen nicht 
mit Exzentern vornehmen wie bei den einſpuligen Schlägern, ſondern benutzt dazu 
die Schußkaſten. Der Schußkaſten erhält ſeine Bewegung durch die ſogen. Schuß⸗ 
ſtange von der Hauptwelle aus. Die Schußſtange iſt mit dem in Zylinderſtangen 
laufenden Schußwagen verbunden und führt ihn bei jeder Stuhltour einmal nach 
oben, einmal nach unten. Dieſe bisher erwähnten Teile, Schußſtange ſowohl wie 
Schußwagen, ſind in der Figur nicht ſichtbar, da ſie hinter dem eigentlichen Schuß⸗ 
kaſten liegen und die Figur die Vorderanſicht desſelben enthält. 

In dem Schußwagen iſt eine Klaue a befeſtigt. Dieſe ragt in den Schußkaſten 
hinein und wird von dem auf- und abgeführten Schußwagen zwiſchen den Schuß⸗ 
wippenpaaren b mit auf- und abbewegt. 

Der Schußkaſten beſteht aus zwei Teilen. Der eine Teil ift mit dem Border- 
ſchläger verbunden, wird alſo mit dem Vorderſchläger ſowohl bei jedem Schuß pendelnd 
hin⸗ und her⸗, wie auch bei den Spulenwechſelungen mit auf- und abbewegt. Er 
enthält in der Hauptſache in einem Geſtell die Schußwippenpaare b mit den dazu 
gehörigen Rollen. 

Der andere Teil des Schußkaſtens ift an den Schlägerarmen und am Schläger⸗ 
ilog angebracht und geht nur pendelnd hin und her, ohne die Hebungen und 
Senkungen des Vorderſchlägers mitzumachen. Er enthält in einem Holzrahmen die 
Federn e ſowie die Führungszylinder für den Schußwagen. 

Die beiden Schußwippen c find oben durch eine Kordel, die über eine vertiefte 
Rolle geführt iſt, miteinander verbunden. Nach unten hin wirken ſie durch Leder⸗ 
riemen, die über die Schußrollen geleitet ſind, wechſelſeitig auf die durch den Schläger 
führende Zahnſtange, welche die Bewegung der betreffenden Spulenreihe verurſacht. 

So viel Spulenreihen im Schläger angeordnet ſind, ſo viel Paar Schußwippen 
befinden ſich auch genau hintereinanderliegend im Schußkaſten. Jedes Paar kann 
eine Zahnſtange bezw. eine Spulenreihe in Bewegung ſetzen. 
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In jede einzelne Schußwippe iſt ein Fanghaken eingelaſſen, der genau ebenſo 
geformt ift wie die Fanghaken im Schlitten des Wechſelkaſtens. Die Druckfedern e 
ſind mit Brüſtungen verſehen und ſo angebracht, daß die Brüſtung bei jeder Stuhl⸗ 
tour auf die Naſe des Fanghakens in der hochſtehenden Schußwippe ſo einwirkt, 
daß der Haken nach innen zu aus der Wippe herausgedrückt wird, ſo daß die gleich⸗ 
zeitig von oben nach unten gleitende Klaue a in den Haken hineingreift. Dadurch 
wird die betreffende Schußwippe nach unten und die Zwillingswippe nach oben ge- 
zogen. Durch die Verbindung des Schußwippenpaares mit der Zahnſtange und 
deren Einwirkung auf die Schußſpulen werden die letzteren damit zugleich von einer 
Seite der Gangöffnungen durch das Fach hindurch zur anderen Seite getrieben und 
damit die Eintragung eines Schußfadens bewirkt. Bei der nächſten Stuhltour wirkt 
bei derſelben Stellung des Vorderſchlägers die Druckfeder e auf die Nafe des Fang- 
hakens der anderen Schußwippe ein. Durch die hinabgleitende Klaue a wird die 
nach oben ſtehende Schußwippe abwärts gezogen und damit die betreffende Schuß⸗ 
ſpulenreihe in entgegengeſetzter Richtung durch das Fach getrieben. 

Die Fanghaken der einzelnen Schußwippenpaare liegen genau in Spulenhöhe 
übereinander, d. h. die Naſen der Fanghaken der einzelnen Schußwippenpaare befinden 
ſich in derſelben Entfernung übereinander, als eine Spulenreihe des Schlägers von 
der nächſten entfernt iſt. Dieſe Spulenhöhe wird von der Mitte Spule zur nächſten 
Spulenmitte gemeſſen. 

Wird nun durch den Wechſelkaſten der Vorderſchläger in eine andere Lage zur 
Fachbildung gebracht, ſoll eine andere Spulenreihe arbeiten, ſo hebt bezw. ſenkt ſich 
mit dem Vorderſchläger zugleich der mit ihm verbundene Teil des Schußkaſtens mit 
den Schußwippenpaaren b. Dadurch kommt dann die Naſe des Fanghakens der 
einen Schußwippe desjenigen Wippenpaares, welches mit dieſer anderen Spulenreihe 
verbunden iſt, vor die Brüſtung der Druckfeder e. Der Fanghaken wird in oben be⸗ 
ſchriebener Weiſe von der Klaue a erfaßt und damit die andere Spulenreihe durch 
das Fach bewegt. 

Die Wechſelung des Vorderſchlägers und damit die Eintragung der verſchiedenen 
Schußfäden der einzelnen Spulenreihen kann vollſtändig beliebig erfolgen. Man 
kann bei jeder Stuhltour eine andere Spulenreihe arbeiten und ebenſo die einzelne 
Schußſpule beliebig viel Schußfäden nacheinander eintragen laſſen. 

Dies hängt nur von der Figurenbildung des zu webenden Bandes ab. 


10. Das Niet (Blatt). 


Man verwendet in den Bandſtühlen zweierlei Rieter, die ſogen. Hinterrieter 
und die Vorderrieter, auch Schlägerrieter genannt. Die Rieter beſtehen aus der Ober⸗ 
leiſte und der Unterleiſte und feinen flachen Stahl- oder Meſſingſtäbchen. Die 
Stäbchen ſtehen in genau beſtimmten Entfernungen voneinander und verbinden die 
Oberleiſte mit der Unterleiſte. 

Die Bezeichnung „Riet“ rührt daher, daß man zu Anfang ſtatt der Stahl- 
oder Meſſingſtäbchen ſolche von Riet (Rohr) verwendete. 


l Die Hinterrieter 
ſtehen in eingeſchlitzten Leiſten vor den Kettruten. Sie dienen dazu, die Kettfäden 
gleichmäßig verteilt in genauer Reihenfolge aufzunehmen, um fie dann den Schaft⸗ 
litzen oder Harniſchlitzen zuführen zu können. 


ee 


Bei der Beſtimmung der Dichte für die Hinterrieter, d. h. der Entfernung der 
einzelnen Rietſtäbchen voneinander, hat man auf die Art und Dicke der Kettfäden zu 
achten. Die Rietlücke zwiſchen den einzelnen Rietſtäben muß ſo groß ſein, daß die 
Kettfäden luftig hindurch können. Ferner iſt zu berückſichtigen, daß die Breite der 
Paſſierung im Hinterriet in richtigem Verhältnis zur Breite der Paſſierung in den 
Schaftlitzen oder Harniſchlitzen ſteht. Die Winkelung in den äußeren Fäden darf 
nicht zu ſcharf werden. 


Die Vorderrieter. 


Die Vorderrieter ſind in den Rietkäſtchen des Schlägerklotzes angebracht. Sie 
können je nach dem Muſter ausgewechſelt werden und dienen dazu, den eingetragenen 
Schußfaden jedesmal an die Ware anzuſchlagen. Ferner beſtimmen ſie die Breite 
der Ware. Die Riethöhe muß immer größer ſein, als die Höhe des Faches, damit 
die Kettfäden nicht im Riet zu nahe an die Oberleiſte oder Unterleiſte kommen, ſich 
zu ſtark reiben und brechen. 

Zur Erreichung einer guten Ware mit gleicher Verteilung der Kettfäden iſt die 
Beſtimmung der Dichte (Nummer) des Vorderrietes und die Verteilung derſelben in 
die einzelnen Rietlücken. Stiche genannt, ſehr wichtig. 

Am gleichmäßigſten würde die Ware ſein, wenn man ſtets jeden Kettfaden 
einzeln in einen Stich zöge. Dies läßt ſich aber nur bei Waren erzielen mit verhältnis⸗ 
mäßig geringer Fadendichte. Bei größerer Fadendichte würde das Riet zu fein 
werden, die Rietſtäbe kämen zu eng aneinander und verurſachten Fadenbrüche. Man 
muß in den Fällen die Kettfäden gruppenweiſe durch die Stiche eines entſprechend 
gröberen Rietes führen. Die Berechnung der Rietnummer wird durch die Dichte 
der Kettfäden, die Dicke derſelben und auch die Art der Bindung beſtimmt. Bezüglich 
der Dicke der Kettfäden hat man darauf zu achten, daß ein geknoteter Kettfaden 
noch durch die Rietlücke kann, ohne von dem Niet, das mit dem Schläger Hin- und 
herpendelt, entzwei geſchabt zu werden. Eine Ausnahme hiervon bilden ſehr dicke 
Effektfäden, für die, wenn im Hinblick auf die Verteilung der übrigen Kettfäden kein 
beſonders grobes Riet verwendet werden kann, man Durchziehknoten macht, welche 
mit der Hand jedesmal durchgezogen werden. Je nach dem Muſter kann man auch 
zu dieſen Effektfäden Rieter anwenden, in denen an der betr. Stelle ein Stab oder 
einige Rietſtäbe fehlen oder weggebrochen werden. 

Soweit es möglich iſt, achtet man ferner, beſonders bei Schaftwaren, darauf, 
daß Einpaſſierungsrapport und Rietſtandsrapport übereinſtimmen, um bei Faden- 
brüchen das Einziehen der zerriſſenen Kettfäden ins Vorderriet zu erleichtern. 

Die Rietbreite iſt faſt ſtets größer als die Warenbreite, da infolge der Spulen— 
ſpannung die Kettfäden durch die Schußfäden mehr oder weniger zuſammengezogen 
werden. Den Unterſchied zwiſchen der Rietbreite und Warenbreite prozentual feft- 
zuſtellen, iſt nicht möglich. Derſelbe hängt von der Stärke der Kettfäden, der Kett⸗ 
ſpannung, dem Spulenzug, der Montage des Stuhles uſw. ab. 

Zur Feſtſtellung der Rietbreite, zur Berechnung der Rietnummer und zur 
Angabe der Einziehung der Kettfäden in die einzelnen Stiche iſt eine genaue Kenntnis 
und Erfahrung in der Fabrikation des betreffenden Bandes erforderlich. 


Die Nummer des Rietes. 


Die Nummerierung des Rietes, d. h. die Beſtimmung der Entfernung der einzelnen 
Rietlücken voneinander, iſt verſchieden: 
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Die franzöſiſche Nummerierung, im Wuppertal meiſt gebräuchlich, gibt 
an, wieviel Rietlücken bezw. Rietſtäbe auf einer franzöſiſchen Linie enthalten ſind. 
(12 Linien gleich einem franzöſiſchen Zoll, gleich 27 mm.) Ein 5 „Stichs“ Riet hat 5, 
ein 2 Stichs Riet 2 Rietlücken auf einer franzöſiſchen Linie. Ein 3 ½ Stichs Niet 
enthält auf 2 franzöſiſchen Linien 7, ein 4 ½ Stichs Niet auf 4 franzöſiſchen Linien 17, 
ein 5 Stichs Niet auf 6 franzöſiſchen Linien 5 Stich oder Rietlücken uſw. 

Nach der Elberfelder Rietnummerierung gibt die Nummer an, wieviel 
Rietlücken auf 2½ franzöſiſchen Zoll, gleich 10,8 mm, enthalten find. Ein 30 er Niet 
nach dieſem Nummerierungsſyſtem hat demnach 30, ein 16er Niet 16 Rietlücken 
bezw. Rietſtäbe auf 2 Zoll, gleich 10,8 mm. 

Die Krefelder Nummerierung beſtimmt die Nummer nach der Anzahl der 
Stiche auf 1½ brab. Elle, gleich 104,8 cm. Die Nummer 1600 Krefelder Feine zählt 
alſo auf vorerwähntem Maß 1600 Rietſtäbe oder Stiche. 

Die Rietnummerierung nach metriſchem Syſtem beſagt, wieviel Rietlücken 
auf 100 mm enthalten ſind. In manchen Gegenden berechnet man auch nach 
200 mm uſw. 

Die Berliner Rietnummerierung berechnet die Gangzahl (je 20 Stiche) auf 
Berliner Elle, gleich 16% cm, 

die ſächſiſche Nummerierung auf ½ ſächſiſche Elle, gleich 14,16 em. 


Beſonders konſtruierte Vorderrieter. 

Zur Erzielung beſtimmter eigenartiger Effekte fertigt man Rieter an, die in 
ihrer Bauart von den gewöhnlichen Rietern abweichen. Z. B. benutzt man koniſch 
geformte Rieter, um die Ware verſchieden breit weben zu können. Dieſelben ſind 
entweder in ihrem Unterteil ſchmäler, alſo in der Rietnummer feiner und werden 
nach oben zu breiter, alſo gröber in der Nummer, oder umgekehrt, unten breiter und 
laufen nach obenhin ſchmal zu. Durch Heben und Senken der Rieter während des 
Webens kann man ſo das Band abwechſelnd in größerer Breite oder ſchmäler herſtellen. 

Perlenrieter benutzt man bei Verarbeitung von Kettfäden, an welche Glas- 
perlen geſchnürt ſind. Dieſe Rieter ſind ſo gebaut, daß eine Gruppe von Rietſtäben 
jedesmal nicht bis zur Oberleiſte des Rietes durchgeführt ſind, ſondern in einer 
gewiſſen Entfernung von derſelben enden und hier verbunden ſind. Dadurch wird 
der Rietteil oberhalb dieſer Gruppen entſprechend gröber. Die Perlenfäden ſind in 
die Stiche zwiſchen den einzelnen Gruppen gezogen. Sie bekommen beim Weben 
ſoviel Auftritt mehr wie die übrigen Kettfäden, daß ſie in die obere grobe Riet⸗ 
einteilung hineinkommen und die Perle ſo frei durchfallen kann. An der Rückſeite 
des Rietes ſind beſondere Teilſtäbe von oben aus angebracht, welche das Zurückgleiten 
der Perle, die etwas Spielraum auf dem Kettfaden haben muß, verhindern. 

Verſtellbare Rieter benutzt man, um Schußpartien in ſchräger Lage 
anſchlagen zu können. Sie ſind drehbar an einer ſenkrechten Mittelachſe befeſtigt. 
Es kann vermittelſt einer am Schläger angebrachten beſonderen Kurbelvorrichtung ihre 
gewöhnlich gerade Stellung beliebig in eine mehr oder weniger ſchräge geändert werden. 

Ausziehrieter. Bei denſelben ſind die Rietſtäbe nicht mit den Oberleiſten 
und Unterleiſten verlötet, ſondern, wie der Name ſagt, zum Ausziehen eingerichtet. 
Im Bedarfsfalle, z. B. bei Anwendung von ſehr groben Effektfäden, kann man 
durch Herausnehmen einer oder mehrerer Stäbe eine entſprechend größere Lücke für 
dieſelben ſchaffen. 


me Fire 


Um bei ſehr feinen Rietern die Kettfäden zu ſchonen, fegt man zwei 
gröbere Rieter ſo aufeinander, daß die Rietſtäbe des einen Rietes genau auf die 
Mitte der Rietlücken des anderen fallen. Verbindet man in dieſer Weiſe zwei 4 Stichs 
Rieter franzöſiſcher Nummerierung, ſo erhält man ein Doppelriet in der Rietnummer 
8 franzöſiſcher Nummerierung. 


11. Die Vorrichtung zum Abzug der fertigen Waren (der Regulator). 

Zum Abziehen der fertigen Waren dienen die Abzugwalzen, Zugbäume genannt, 
mit den Klapprollen. 

Für jeden Schläger ſind zwei Zugbäume in den Seitenſtändern unterhalb des 
Bruſtholzes drehbar gelagert. Das Band wird zuerſt vom Bruſtholz aus unter dem 
hinteren der beiden Zugbäume her, zwiſchen den beiden Zugbäumen durch, nach oben 
geleitet. Der hintere Zugbaum iſt etwas dicker wie der vordere und bei leichteren 
Waren mit Glaspapier beklebt, bei ſchwereren mit perforiertem Blech, Fiſchhaut oder 
mit ſpitzen Drahtſtiften verſehen. 

Dann leitet man das Band über die Klapprollen. Es ſind dies Holzrollen 
(mit Blei ausgefüttert) oder Eiſenrollen; dieſelben ſind oben zwiſchen den beiden 
Zugbäumen aufgelegt und laufen loſe mit. Zuweilen ſind die Klapprollen in einem 
Geſtell angebracht und können dann durch angehängtes Gewicht noch mehr erſchwert 
werden. 

Nun führt man das Band hinter dem vorderen Baum her zum Bandkaſten, 
auch Lindkaſten genannt. Der vordere Baum, etwas dicker wie der hintere, liegt 
mit letzterem pararell und in gleicher Höhe und iſt meiſt mit weichem Tuch bekleidet. 
Es iſt etwas Raum zwiſchen beiden Zugbäumen vorhanden, ſie kommen alſo nicht 
in direkte Berührung miteinander. 

Die Bewegung der beiden Zugbäume geſchieht durch den Regulator, auch Regu- 
lateur genannt. Siehe Fig. 1563 (Seitenanſicht desſelben). 

An den verlängerten kleinen eiſernen Achſen der beiden Zugbäume ſind die 
beiden Zahnräder a befeſtigt, eines an dem vorderen, das andere an dem hinteren 
Zugbaum. Dieſelben kämmen in einem Zahnrad (Rudt) des Zahnrades b, welches 
vom Zahnrad c getrieben wird. Das letztere Rad erhält feinen Antrieb durch einen 
Zahnkranz des Sperrrades d. In das Sperrrad d greift der Fanghaken (Transportier- 
kläpper) des Hebels e, welcher ebenſo wie der untere Sperrkläpper i durch eine Druck— 
feder auf das Sperrrad gedrückt wird. 

Die Bewegung des Hebels e ift in der Zeichnung nun fo angegeben, wie es 
bei Maſchinenſtühlen meiſt üblich ift. Der Hebel e ift durch einen Draht mit einer 
der beiden Stellſchrauben der an einer Achſe drehbar befeſtigten Walze f (des Regu- 
latorklotzes) verbunden. In der zweiten Stellſchraube endet ein von dem ſenkrechten 
Hebel h führender Draht. Der Hebel h iſt oben drehbar befeſtigt, kann alſo unten 
pendeln. In einem Schlitz des Hebels h ruht die am Schläger befeſtigte Stoßwippe 
oder Flinte g. 

Bei jeder Tour des Stuhles drückt die Stoßwippe g den Hebel h einmal nach 
hinten, während eine am Hebel h befindliche Spiralfeder den betr. Hebel nach be- 
endetem Stoße wieder zurückzieht. Durch dieſe Bewegung wird der Hebel e, der 
ebenfalls nach unten hin mit einer Spiralfeder verſehen iſt, einmal gehoben und 
geſenkt, ſetzt das Räderwerk des Regulators in Bewegung und damit zugleich die 
Zugbäume. Der hintere Zugbaum wird nach vorn, der vordere Zugbaum nach 
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hinten gedreht und fo das mit jedem Schuß fertig werdende Stückchen Band rud- 
weiſe abgezogen. 

Soll der Regulator bei beſtimmten Schüſſen nicht arbeiten, ſo hebt man ver⸗ 
mittelſt der Maſchine oder mit Exzentern die Stoßwippe g. Bei mehrſpuligen 
Bändern kann man die Stoßwippe, wenn der Regulator nur mit der unterſten 
Spulenreihe arbeiten ſoll, auch mit dem Vorderſchläger durch eine Schnur verbinden. 
Durch die Hebung der Stoßwippeſ g ſchießt dieſelbe durch den Schlitz des Hebels h 
hindurch, ohne dieſen Hebel, ſowie den Regulator in Tätigkeit zu ſetzen. 

Die Aenderung der Schußdichte kann bis zu einem gewiſſen Grade durch Ein⸗ 
ſchrauben bezw. Ausſchrauben der Stellſchrauben des Regulatorklotzes k, ſowie andere 
Befeſtigung des Zugdrahtes mit dem Hebel e mehr nach hinten oder vorn erfolgen. 

Zu großen Aenderungen muß man eine andere Zahnteilung der Regulator- 
räder nehmen oder die Räder anders anordnen. 

Der Hebel e kann auch durch direkten Zug von der Maſchine oder einem Ex— 
zenter aus bewegt werden. Stoßwippe g, Hebel h und event. auch Regulatorklotz f 
kommen dann in Fortfall. Ebenſo kann man den Hebel e mit einem der Schläger⸗ 
flügel (ſiehe d in Fig. 1546) verbinden. Je näher man die Verbindung dem Schwung⸗ 
noden zu anbringt, um jo mehr transportiert der Regulator, und je weiter man 
die Verbindungsſtelle vom Schwungnocken ab dem Schlägerklotz zu rückt, um ſo 
weniger transportiert er. 

Um das ruckweiſe Abziehen der Waren zu vermeiden, baut man auch Regulatoren, 
bei denen mehrere Hebel von dem Schwungnocken ſo bewegt werden, daß der Regulator 
fortwährend in Tätigkeit iſt. Statt der gezahnten Sperrräder d verwendet man 
hierbei meiſt glatte Räder, welche man durch Reibungsbacken bewegt. Dieſe Regu— 
latoren eignen ſich beſonders für Bänder mit geringer Schußdichte und feinem 
Schußgarn. 

Vereinzelt bewirkt man auch den Abzug der Bänder durch Gegengewicht. Das 
Band wird nicht über Zugbäume, ſondern über Ruten (Eiſen- oder Glasſtangen) durch 
den Stuhl hindurch über den Rollendeckel geleitet, hier über zwei Rollen nach unten ge- 
zogen und mit Gewicht beſchwert. Gewöhnlich geſchieht die Beſchwerung vermittelſt 
eines mit Eiſenſtücken gefüllten kleinen viereckigen oder runden Kaſtens, über deſſen 
oben angebrachter drehbaren Holzrolle das Band geführt wird. Infolge des Niet- 
anſchlages zieht das Gewicht des Kaſtens das Band ab. Wird kein Schußfaden ein⸗ 
geſchlagen z. B. bei Fadenbruch des Schußgarnes, ſo wirkt das Gegengewicht auch 
nicht. Iſt der Kaſten mit dem Gegengewicht ſo nach und nach bis zum Fußboden 
geſenkt worden, ſo muß bei dieſer primitiven Vorrichtung das fertige Band nach 
hinten in den Bandkaſten gezogen oder auf Rollen aufgedreht und dadurch der Kaſten 
mit dem Gewicht wieder nach oben gebracht werden. 

Bei älteren Stühlen findet man den zuerſt beſchriebenen Regulator zuweilen 
mit nur einem Zugbaum und zwar dem hinteren. Der vordere Zugbaum iſt durch 
Gewichtkäſten (Töten genannt) erſetzt. Dieſelben müſſen ebenfalls, wenn ſie beim 
Weben nach und nach ſich nach unten geſenkt haben, wieder hochgezogen werden. 


12. Selbſttätige Kettenablaßvorrichtungen. 

Die Ketten werden in den Kettſcheibendeckel geſetzt, durch den Stuhl zu den 
Litzen geleitet und zur Erzielung der Kettfädenſpannung meiſt mit Gewicht beſchwert 
(ſiehe hierzu den Abſchnitt „Das Einſetzen der Ketten“). 

Schams, Weberei. 81 
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Durch das Weben werden nun die Kettgewichte nach und nach aufwärts dem 
Rollendeckel zu gezogen. Sie müſſen dann mit der Hand durch Löſen und Laufen⸗ 
laſſen der Kettſcheiben wieder nachgelaſſen werden. Dies Nachlaſſen oder Ablaſſen 
des Kettgewichtes verurſacht nun beſonders bei Bandſtühlen mit großer Gängezahl 
und bei Bändern mit geringer Schußdichte viel Arbeit und dadurch Koſten. 

Nehmen wir z. B. an, bei einem Stuhl von 100 Gängen und 2 Ketten am 
Gang müſſen die Kettgewichte viermal am Tage nachgelaſſen werden, ſo müſſen 
200 Ketten viermal, alſo die einzelne Kette müßte 800 mal abgelaſſen werden. 

Um dies zu vermeiden, hat man eine ganze Anzahl Vorrichtungen erfunden, 
welche ſelbſttätig dies Ablaſſen beſorgen. 

Fig. 1564 enthält eine ſolche. In eine Seitenwand der Kettſcheibe a iſt eine 
Nute eingedreht. Die Kette führt man von der Kettſcheibe a über die Rollen b zu 
den Kettruten bezw. den Schaftlitzen oder Harniſchlitzen und beſchwert ſie mit dem 
Gewicht c. Dann befeſtigt man eine Kordel im Kettſcheibendeckel, führt fie durch die 
Nute oder Rille der Kettſcheibe a über eine Rolle zu einem Gewicht d. Das Gewicht d 
verbindet man dann durch eine beſondere Kordel mit dem Kettengewicht e. Zieht 
ſich nun beim Arbeiten das Kettengewicht e nach oben, ſo hebt die Verbindungs⸗ 
kordel das Gewicht d etwas. Dadurch wird die Kordel auf der Kettſcheibe gelüftet 
und das Kettengewicht e läßt ſich etwas ab. 

Fig. 1565 zeigt eine andere Vorrichtung. Die Kette iſt durch einen Schlitz des 
wagerechten Hebels d geführt. Stößt beim Arbeiten infolge Vorziehens der Kette das 
Kettengewicht e unter den Hebel d, fo wird dadurch die ebenfalls durch eine Rille 
oder Nute der Kettſcheibe a geführte und mit dem Hebel c verbundene Kordel ge- 
lüftet und die Kettſcheibe a läßt etwas Kette nach. 

Beide Vorrichtungen haben den großen Nachteil, die Kette ruckweiſe abzugeben. 
Bei der zweiten Vorrichtung nehmen zudem die Hebel zuviel Raum weg. 

Auf eine ganz andere Art verſuchte man dieſe Aufgabe zu löſen dadurch, 
daß man die Kettſcheiben durch einen beſonderen Regulator abließ. Die Kettſcheiben 
waren hierbei mit Zahnrädern verſehen, auf welche eine Schneckenſtange wirkte, die 
von einem Regulator bewegt wurde. Hierbei zeigt ſich der Uebelſtand, daß die 
Ketten einer Reihe nicht vollſtändig gleichmäßig nach oben gezogen werden infolge 
verſchiedener Spulenſpannung, Stillſtandes einzelner Gänge uſw., ſo daß der Ar⸗ 
beiter doch fortwährend nachhelfen muß. 

Trotz der verſchiedenartigſten zahlreichen ſonſtigen Verſuche iſt es bisher noch 
nicht gelungen, eine Vorrichtung zu erfinden, die auch bei beſſeren Waren und 
Bändern, die eine genau gleiche Kettenſpannung erfordern, fehlerfrei und vollkommen 
arbeitet, ſo daß bei den meiſten Stühlen das Ablaſſen der Ketten mit der Hand 
erfolgt. 


13. Einige Stuhleinrichtungen für Spezialfabrikate. 
Der Nadelſtuhl. 

Der Nadelſtuhl gleicht am meiſten den mechaniſchen Webſtühlen mit Ruten⸗ 
eintragung. Wagenborden und Wagenſchnüre, Saugpolſter, ſowie Beſatzbänder mit 
Samt- oder Plüſcheffekten werden auf ihm fabriziert. 

Die Nadelſtühle kommen mit Schafteinrichtung, mit Jacquardeinrichtung und 
auch mit Schaft⸗ und Jacquardeinrichtung zugleich vor. Die Schläger werden je 


nach der Art der Bänder einſpulig oder mehrſpulig, jedoch nicht als Etagenſchläger 
gebaut. 
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Die Noppen oder Florfäden ſind bei figurierten Nadelbändern einzeln als Kette 
für ſich behandelt. Jede Noppe wird auf ein Röllchen goa und jedes Röllchen 
in den Noppendeckel geſetzt und für ſich geſpannt. 

Die Nadelſchlageinrichtung dieſes Bandſtuhles zeigt Fig. 1566 in Seitenanſicht, 
Fig. 1567 in Vorderanſicht. 

Ein Exzenter a wirkt auf die bewegliche Rolle eines Trittes b. Der Zuſchnitt 
des Exzenters richtet ſich nach dem Verhältnis der Nadeleintragungen zur Schuß⸗ 
eintragung. Bei den einſpuligen Waren folgt in der Regel nach zwei, bei mehr- 
ſpuligen Bändern nach vier Schüſſen eine Nadeleintragung. Demnach muß in erſteren 
Waren bei jeder dritten Stuhltour, in letzteren jedoch bei jeder fünften Stuhltour ein 
Erzenterflügel a nach unten auf den Tritt b wirken. 

Tritt b ift mit einem Fanghaken e verſehen. Derſelbe faßt mit feinem Haken 
auf die Stifte der ſogen. „Uhr“ d. Die Uhr beſteht aus der Vorderplatte und der 
Hinterplatte. Beide Platten ſind an vier Ecken durch Eiſenſtifte miteinander ver⸗ 
bunden. Auf die Hinterplatte der Uhr drückt die Rolle einer Feder e. Die Uhr d 
iſt an einer Achſe k befeſtigt, welche in einer Lagerſtelle an der Hinterſcheide und in 
einem Lagerſtänder der Vorderſcheide drehbar lagert. Vor dem Lagerſtänder unter- 
halb des Bruſtholzes find ſoviel Taffetexzenter n an der Achſe k befeſtigt, als Nadel 
ſchienen h in der Nadelſchlagvorrichtung enthalten ſind. 

Die Rollen der Hebel g find vermittelſt Eiſenwinkel fo geſtellt, daß fie die Be- 
wegungen der Taffeterzenter n aufnehmen können. Jeder Hebel g ift unten drehbar 
befeſtigt und oben durch Winkel mit einer der auf dem Bruſtholz gelagerten Here 
ſchienen h feft verbunden. 

Die Nadelſchienen h find für jeden einzelnen Gang mit einem Nadelhalter 
verſehen; ſoviel Gänge der Stuhl hat, ſoviel Nadelhalter zeigt auch jede Nadel— 
ſchiene. In den als Büchſe ausgearbeiteten Nadelhalter iſt ein flaches Nadelblatt 
eingeſchoben. Letzteres kann in dem Halter luftig nach vorne und nach hinten be— 
wegt werden. Vorne iſt eine in Schußrichtung ſtehende Nadel (Draht) oder ein 
Meſſer angelötet, hinten wird das Nadelblatt etwas umgekrempt, damit es nicht 
durch den Nadelhalter hindurchſchießt. 

Die Pendelbewegung des Schlägerklotzes i wird durch Drehhebel auf die Schlag⸗ 
latte k übertragen, ſo daß die Schlaglatte bei jeder Stuhltour einmal vorwärts und 
einmal rückwärts geſchoben wird. 

Die Arbeitsweiſe des geſamten Mechanismus iſt nun folgende: Nach der Ein- 
tragung einer beſtimmten Anzahl von Schußfäden bleiben bei einer Stuhltour die 
Spulen ſtehen. Es wird kein Schußfaden eingetragen, ſondern die Nadel. Der 
Exzenter a kommt bei dieſer Stuhltour nach unten zu ſtehen und drückt ſomit den 
Tritt b mit dem Fanghaken e hinunter. Dadurch wirft der Fanghaken e die Uhr d 
um eine Vierteldrehung herum. Die Druckfeder e dient dazu, die Uhr d in dieſer 
Stellung bis zur nächſten Nadeleintragung feſtzuhalten. Durch die Umdrehung der 
Uhr d wirken die Taffetexzenter n, die mit der Uhr an Welle f befeſtigt find, fo durch 
die Rolle auf die Hebel g, daß einer dieſer Hebel g ſeitwärts verſchoben wird, mittels 
einer Feder dann jedoch wieder in ſeine Stellung zurückfällt. Infolge des ſeitlichen 
Verſchiebens eines Hebels g erhält die mit demſelben verbundene Nadelſchiene h chen- 
falls einen Zug nach der Seite. Die Nadelhalter mit den Nadelblättern kommen da- 
durch vor eine Platte der Schlaglatte k, und werden von derſelben nach vorne ge- 
ſchleudert. Bei dem nun ſofort erfolgenden Zurückgleiten der Nadelſchiene h und 

31* 


TY Take 


des Hebels g wird die Nadel oder das Meſſer in das bei dieſer Stuhltour gebildete 
Fach unter die hochbindenden Noppenfäden geſchoben und gleichzeitig von dem 
Schlägerriet angeſchlagen. Die Noppenfäden liegen dadurch der Nadelhöhe ent- 
ſprechend höher als die übrige Ware. Sind die Nadelblätter ſtatt mit Nadeln mit 
Meſſern verſehen, ſo zerſchneiden dieſe beim jedesmaligen Herausziehen die auf ihnen 
liegenden Noppenfäden und bilden geſchnittenen Flor. 

Dieſer Vorgang wiederholt ſich nach dem jedesmaligen Eintragen einer Schuß⸗ 
fadengruppe. Die zuerſt eingeſchobenen Nadeln werden wieder herausgezogen und 
mechaniſch von neuem eingetragen. 

Gewöhnlich arbeitet man mit zwei Nadelſchienen, bei beſſeren Waren jedoch mit 
vier oder ſechs. Je mehr Nadelſchienen man anwendet, um ſo länger kann die 
einzelne Nadel bezw. das Meſſer in der Ware ſtehen bleiben und um ſo feſter können 
die Noppen im Grund binden, ehe die Nadel ausgezogen wird. 

Bei geringeren Waren nimmt man die Nadeleintragung gleichzeitig mit einer 
Schußeintragung vor. Die Noppenfäden, welche oberhalb der Nadel liegen ſollen, 
müſſen dann entſprechend höher treten. Es wird ein Doppelfach gebildet. In das 
Oberfach ſchlägt man die Nadel ein, in das Unterfach gleichzeitig einen Schußfaden. 
Die Florbildung iſt hierbei jedoch nicht ſo gleichmäßig. 


Der Bandſtuhl für Doppelſamtbänder. 

Dieſe Stühle gleichen in bezug auf die Vorrichtung zum Herſtellen des Samt 
den mechaniſchen Doppelſamtſtühlen. 

Man webt ſtets zwei Samtbänder gleichzeitig, indem man doppelte Fachbildung 
anwendet. Die Grundkettfäden für das obere Band treten von der Mitte zum 
Oberfachwinkel, die Grundkettfäden für das untere Band dagegen von der Mitte 
zum Unterfachwinkel. Man arbeitet, um für beide Bänder feſte Kanten zu erzielen, 
mit zwei Spulen. Die eine läßt man in die Oberkettfäden, die andere in die Unter⸗ 
kettfäden Bindung eintragen. Die Polfäden, welche den Samt bilden, arbeiten durch 
beide Gewebe und verbinden dieſelben. Dies Doppelgewebe bleibt bis zur Rute des 
Bruſtholzes vereinigt. Hier wird jedoch durch eine Schneidevorrichtung der Flor 
zerſchnitten und dadurch das Doppelband in zwei einfache Samtbänder geteilt, von 
denen jedes für ſich abgezogen wird. 

Eine derartige Schneidevorrichtung enthält Fig. 1568 in Seitenanſicht, Fig. 1569 
in Vorderanſicht. 

Sie wird in bekannter Weiſe durch Exzenter a und Tritt b bewegt. Der 
Tritt b wirkt durch Riemen auf Walze e und Walze e durch Zahnübertragung auf 
Rolle d ein. Um die Rolle d iſt eine Kordel mehrere Male herumgeſchlungen. 
Dieſe Kordel treibt bei ihrer Bewegung den Meſſerhalter e mit den Meſſern über 
Führungsſchienen des Bruſtholzes hin und her. Dadurch zerſchneiden die Meſſer bei 
jedem Zuge die Polfäden zwiſchen dem Obergewebe und dem Untergewebe und zer- 
teilen alſo das Doppelband in zwei einfache Samtbänder. 

An der linken und an der rechten Kante des Bruſtholzes iſt meiſt je ein kleiner 
Schleifſtein angebracht, der an einer Stuhlſeite mit der oberen, an der anderen Stuhl⸗ 
ſeite mit der unteren Meſſerfläche in Berührung kommt und das Meſſer ſchleift. 
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Die Abzugvorrichtung für koniſch gewebte Bänder. 

Der Bandſtuhl für koniſche Bänder zeigt die Bauart eines gewöhnlichen Schaft⸗ 
ſtuhles oder Maſchinenſtuhles. Um die Bänder koniſch zu geſtalten, benutzt man 
jedoch beſondere Abzugvorrichtungen. 

Fig. 1570 enthält die Seitenanſicht, Fig. 1571 die Vorderanſicht einer ſolchen 
für einen Gang. 

Die Vorrichtung iſt am Bruſtholz angebracht. Die obere koniſche Rolle a, welche 
das Band zuerſt aufnimmt, iſt drehbar ſo gelagert, daß ihre obere Viſierlinie parallel 
mit dem Schlägerriet liegt. Von der Rolle a wird das Band der zweiten koniſchen 
drehbaren Rolle h zugeführt, welche ſich genau der Rolle a anpaßt. Mittels eines 
Hebels c wird die Rolle b an die Rolle a gedrückt. 

Der Regulator des Stuhles wirkt auf die Stange d in derſelben Weiſe ein, 
wie bei den gewöhnlichen Bandſtühlen auf den Zugbaum. Auf der Stange d ift 
für jeden Gang ein Zahnrad e angebracht, welches in das Zahnrad f kämmt. Das 
Zahnrad befindet ſich an der Achſe der Rolle a. 

Arbeitet nun der Regulator, jo treibt er die Achſe d mit dem Zahnrad e an. 
Dieſes bewirkt dadurch den Antrieb des Zahnrades k mit der koniſchen Rolle a und 
zugleich die Bewegung der gegen die Rolle à gedrückten Rolle b. Auf dieſe Weiſe 
wird die über die Rollen a und b geführte Ware abgezogen. 

Die koniſche Form des Bandes wird dadurch erreicht, daß die koniſchen Rollen a 


und b auf ihrer ſchwächeren Seite weniger Ware abziehen, als auf der ſtärkeren 
Seite. i 


Bandſtühle für Gummibänder. 

Die Bandſtühle für elaſtiſche Bänder, wie Schuh⸗Elaſtiques, Hoſenträger, Gummi⸗ 
gürtel und Strumpfbänder ſind infolge der ſchweren Arbeitsweiſe dieſer Waren in 
allen ihren Teilen, ſowohl den feſten wie den beweglichen, bedeutend ſtärker gebaut, 
als die Bandſtühle für leichtere Waren. 

Die Gummifäden werden in die Kette gelegt. Die Bindeweiſe iſt meiſt ſo, daß 
die übrigen Kettfäden hohle Schläuche bilden, in welchen die Gummifäden ſtengel⸗ 
förmig ohne Verkreuzung mit dem Schuß liegen. Je nachdem, ob man Gummi⸗ 
bänder in einfacher Ausführung oder figuriert herſtellt, baut man die Stühle mit 
Exzenter und Schäften, oder mit der Schaftmaſchine und Schäften oder auch mit 
Jacquardmaſchinen. Bei der Anwendung von Jacquardmaſchinen legt man meiſt 
die Figurfäden auf den Harniſch und verwendet für die in der betr. Ware ent- 
haltenen Grundfäden, Gummifäden und Stengelfäden, die ſehr ſchwer geſpannt 
werden müſſen, beſondere Schäfte und Exzenter. Man verwendet alſo Harniſch 
und Schäfte gleichzeitig. 

Ebenſo benutzt man ſowohl einſpulige als mehrſpulige Schläger. 

Zur Spannung der Gummifäden verwendet man beſondere Bremswalzen, die 
gewöhnlich hinter den Kettruten drehbar gelagert ſind. Dieſelben ſind mit einer 
ganzen Anzahl parallel nebeneinander laufender Rillen verſehen. Die Gummikette 
wird in gewöhnlicher Weiſe durch den Stuhl geleitet und etwas mit Gewicht be⸗ 
ſchwert. Dann führt man jeden Gummifaden einzeln durch eine Rille der Brems⸗ 
walzen den Litzen zu. Durch entſprechend ſtarke Bremſung dieſer Walzen erhalten 
die Gummifäden ihre Spannung. 


— 288 — 


Da ſie in geſpanntem Zuſtande verarbeitet werden, ſo hat das Band auf dem 
Stuhl bis zum Verlaſſen der Zugbäume die Form, die man bekommt, wenn man 
die fertige Ware ſo ſtark als möglich anzieht. Nach dem Verlaſſen der Zugbäume 
ſpringt das Band zuſammen. 

In den Fig. 1572 bis 1587 bringen wir zum beſſeren Verſtändnis des vorher 
beſchriebenen noch eine Anzahl meiſt perſpektiviſcher Anſichten von Bandſtühlen und 
Hilfsmaſchinen. Natürlicher Weiſe ſind die Bandſtühle je nach den Artikeln, die auf 
ihnen hergeſtellt werden ſollen, verſchieden konſtruiert. Man baut Bandwebſtühle für 
Wäſchebänder, Hoſenträger, Stiefelſtrupfen, Glühſtrümpfe, Verbandgazen, Schläuche, 
Treibriemen, Strumpfbänder, Taillenbänder, Mützenbänder, Gummi⸗Elaſtiques, 
brochierte Borden, ſeidene, leinene, wollene und baumwollene glatte Bänder, Pofa- 
menten und Tapiſſeriebeſätzen, Pferdezügel, Lampendochte, Kongreß-Bänder und 
Shawls, koniſche Bänder, Samt- und Plüſchbänder, Atlaskordel, die verſchieden⸗ 
artigſten Beſatzbänder, Gürtelbänder, Hohlbänder, Kabel- und Schreibmaſchinenbänder, 
Kravattenbänder, Spitzen, Velourborden, Leſezeichen und Namenbänder, Bigarren- 
bänder, Rüſchebänder, Korſettbänder, Einfaßbänder, Wagen- und Automobilborden- 
und Schnüre, Paramentenbeſätze, Schärpen, Treffen- und Ordensbänder, Sportbeſätze, 
Herren- und Damenhut- und Beſatzbänder uſw. uſw. 

Es würde den Raum dieſes Buches weit überſchreiten, wollte man von jeder 
Bauart auch nur eine Abbildung bringen, zumal wieder jede Maſchinenfabrik ihre 
Fabrikate etwas anders konſtruiert. Wir begnügen uns deshalb damit, eine kleine 
Ausleſe von Maſchinen der verſchiedenſten Firmen zu bringen. Um Irrtümer nicht 
aufkommen zu laſſen, machen wir darauf aufmerkſam, daß die genannten Firmen 
nicht etwa nur die unter ihrem Namen erwähnten Maſchinen als Spezialität bauen, 
fondern in der Regel auch jeden anders konſtruierten Bandſtuhl, bezw. jede Hilfs- 
maſchine herſtellen. Ebenſo gibt es außer den nachſtehend genannten Firmen noch 
eine Anzahl ebenfalls leiſtungsfähiger Fabriken, die wir nur des knappen Raumes 
wegen nicht erwähnen konnten. 

Fig. 1572 bis 1574 ſind Fabrikate der Firma Gebr. Meyer-Barmen (Spe⸗ 
zialität Spulmaſchinen und Hilfsmaſchinen für Bandweberei). 

Fig. 1572 iſt eine doppelſeitige Spulmaſchine (Windemaſchine) für Eiſengarn 
und Baumwolle. 

Fig. 1573 iſt eine Schußſpulmaſchine in Geſamtanſicht und Fig. 1574 Anſicht 
eines einzelnen Ganges (Spulböckchens) der 12 gängigen Maſchine Fig. 1573. 

Fig. 1575 enthält einen einfachen Kettenſcherbock der Firma P. F. Reins- 
hagen-Barmen (Bandſtühle, Hilfsmaſchinen und Umſpinnungsmaſchinen). 

Fig. 1576 und 1577 ſtellen eine ſehr intereſſante Anſicht der verſchiedenſten 
Schläger⸗(Laden)bauarten und a 

Fig. 1578 die Seitenanſicht eines Stuhles für Lampendochte, ebenfalls von 
P. F. Reinshagen dar. 

Fig. 1579 iſt ein zweiſchütziger Samtbandſtuhl (für Doppelſamt) mit ſelbſt⸗ 
tätiger Ausrückvorrichtung bei Schußfadenbruch und Bäumeinrichtung für die Kett- 
fäden von der Firma Felix Tonnar, Dülken bei Krefeld (Spez. Mechaniſche Web- 
ſtühle und Hilfsmaſchinen). 

Fig. 1580. Stuhl für ſeidene und baumwollene Bänder mit Schafteinrichtung 
und einſchützigem, geradem Etagenſchläger. Firma Auguſt Oberhoff-Barmen 
(Spezialität Mechaniſche Bandſtühle). 
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Fig. 1581. Doppelter Maſchinenſtuhl. Jede Hälfte hat eine Ausrückvorrichtung, 
einen zweiſchützigen Etagenſchläger, zwei Jacquardmaſchinen und zwei Abzug⸗ 
vorrichtungen. Firma Peter Bäumchen-Barmen, Fabrik von Bandſtühlen und 
Hilfsmaſchinen. 

Fig. 1582 und 1583 ſind von Herm. Schroers, Maſchinenfabrik in Krefeld, 
Fig. 1582 ift ein Bandwebſtuhl, doppelſtöckig, einſpulig mit Differentialregulator. 
Nachlaß⸗ und ſelbſttätiger Bandwickelvorrichtung ſowie Zweizylinder⸗Schaftmaſchine. 
Fig. 1584 iſt ein Bandwebſtuhl mit vierfachem Schützenwechſel, ausgeſtattet mit einer 
eiſernen Hoch- und Tieffach⸗Jacquardmaſchine. 

Fig. 1584. Bandſtuhl (Muſterſtuhl in kleiner Ausführung) mit ſechsfachem 
Schützenwechſel, Verdolmaſchine und Antrieb durch Elektromotor. Firma Fr. Lüdorf 
& Co., Barmen⸗Rittershauſen. Spezialität Bandwebſtühle und Hilfsmaſchinen aller 
Syſteme. 

Fig. 1585. Bandſtuhl zur Herſtellung von Treibriemen und ſchweren Gurten 
mit vier Gängen. Schafteinrichtung bis zu 12 Schäften und mit zwangläufigen 
Exzentern. Die Schäfte ziehen nach oben und unten. Firma Fr. Suberg & Sohn, 
Barmen, Bandſtuhlfabrik. 

Fig. 1586. Schaftbandſtuhl für Schuhelaſtiques mit ſelbſttätiger Aufwickelvor⸗ 
richtung und Tümmlerbewegung von Otto Kruſe, Barmen. Spezialität Band⸗ 
webſtühle. 

Fig. 1587. Stuhl für Wagen⸗ und Automobilborden mit Jacquardmaſchinen 
für die Figurkettfäden (Noppenfäden uſw.) und Schäften für die Grundkettfäden. 
Nadelſchlageinrichtung für vier Nadelſchienen. Der ſchweren Arbeitsweiſe entſprechend 
ift das Stuhlgeſtell ſehr maſſiv gehalten, ſchmiedeeiſerne Träger uſw. Firma Guſtav 
Lüdorf & Sohn, Barmen-Rittershauſen. Spezialität Bandwebſtühle aller Art und 
ſämtliche Hilfsmaſchinen. 


II. Das Bandweben oder Band wirken“. 
1. Die Ketteneinteilung. 

Im allgemeinen verfährt man bei dem Zuſammenſtellen der einzelnen Kett⸗ 

fäden zu den Ketten nach dem Prinzip, daß man diejenigen Kettfäden, welche gleiche 
Einarbeitung haben, die alſo in gleichmäßiger Bindung arbeiten, zu einer Fäden⸗ 
gruppe, Kette genannt, vereinigt. 
Verarbeitet man jedoch Kettfäden verſchiedenerlei Beſchaffenheit bezw. Elaſtizität 
in gleicher Bindung, z. B. Gummifäden und Baumwollfäden, ſo verteilt man dieſe 
verſchiedenen Geſpinſte ihrer Art nach zu verſchiedenen Ketten. Ebenſo vereinigt man 
häufig die erſten und letzten Kettfäden zu einer beſonderen Kantenkette, weil der 
Spulenzug des Schußfadens hauptſächlich auf dieſe Kantenfäden einwirkt. 

Wird bei ſehr breiten, dichten Bändern die Fadenzahl für die einzelne Kette zu 
ſtark, ſo verteilt man ſie ebenfalls auf mehrere Ketten. 

Man vereinigt jedoch auch zuweilen die gleichen Ketten der einzelnen Gänge, 
dreht ſie auf eine Kettſcheibe und leitet dann die betr. Fäden vom Rollendeckel nach 
der betr. Stelle der Gänge zu den Kettruten. Dies hat den Vorteil der Arbeit⸗ 
erſparnis beim Kettenablaſſen, jedoch den Nachteil, daß man den einzelnen Gang 
3. B. beim Stillſtand einer Schußſpule nicht vorſchieben kann. Es entſteht in ſolchen 
Fällen immer eine ſchlechte Stelle. Deshalb iſt dies Zuſammenſcheren auch nur bei 
geringwertigen Maſſenartikeln gebräuchlich. 
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2. Das Einſetzen der Ketten. 


Nachdem auf den Schermaſchinen die Garnfäden von den Wurfſpulen oder 
Kops abgedreht und zu Ketten vereinigt auf die ſog. Kettſcheiben gewickelt ſind, ſetzt 
man die Kettſcheiben in den Kettſcheibendeckel g (der Fig. 1544), auch Scheibenrahmen 
oder Zettelrahmen genannt, ein. Man ſchiebt ſie entweder wie in dieſer Figur auf 
Eiſendrähte, jo daß fie leicht drehbar find oder klemmt fie auf koniſche Holznägel, 
die winkelig in dem Kettſcheibendeckel befeſtigt ſind. 

Dann führt man die Kette über die Holzrollen des Rollendeckels oder Gerölles h, 
zieht fie zwiſchen zwei Rollen durch und hängt in die dadurch entſtehende Schlinge 
ein Gewichtröllchen mit Gewicht. Die Größe dieſes Gewichtes richtet ſich nach der 
Anzahl und Stärke der Kettfäden, dem Spulenzug, der Art des Muſters und der 
Bindung und muß danach ausprobiert werden. Dieſe einfache Durchführung ergibt 
den ſogenannten einfachen „Anker“. Wird die Kette zwiſchen drei Holzrollen hindurch 
zu einer Doppelſchlinge gezogen und über ein doppeltes Gewichtröllchen geführt, ſo 
erhält man den „doppelten Anker“, der die doppelte Meterzahl enthält. Derſelbe 
muß natürlich auch entſprechend ſtärker mit Gewicht beſchwert werden. Dann leitet 
man die Ketten zu den Ruten des Kettrutenholzes e. 

Beim Weben wird die Kette nach und nach vorgezogen. Dadurch bewegen ſich 
die Gewichtröllchen nach oben dem Rollendeckel h zu und müſſen nun durch Lüften 
der Kettſcheiben und Drehen derſelben wieder abgelaſſen werden. Beim doppelten 
Anker braucht dies Ablaſſen für dasſelbe Quantum Ware nur einhalb mal fo oft 
vorgenommen zu werden wie beim einfachen Anker. 

(Siehe hierzu auch „Selbſttätige Kettenablaßvorrichtungen“). 


3. Das Einpaſſieren der Kettfäden (Durchſtechen). 


Nachdem die Ketten bis zu den Kettruten durchgeführt ſind, werden ſie, für 
jeden Gang richtig verteilt, unter die Kettruten hergeleitet. 

Dann paſſiert man nach den in die Ketten eingelegten Kreuzfäden die Kettfäden 
ins Hinterriet ein. Als Grundlage für die Reihenfolge der Einpaſſierung ins Ginter- 
riet dient die Angabe der Kettpaſſierung in der Patrone. Zum Einziehen der Fäden 
benutzt man flache Paſſierhaken, Rietmeſſer genannt. Es find dies flache meſſer— 
ähnliche Stahlblätter, die in einem Handgriff befeſtigt find. Vorn find fie mit einem 
Schlitz verſehen. Dies Meſſer wird von einer Perſon der Reihe nach durch je eine 
Rietlücke des Hinterrietes geführt. Dann ſchlingt eine Hilfsperſon den Faden in den 
Schlitz und es wird ſo, mit dem Herausziehen des Rietmeſſers, der betr. Kettfaden 
durch die Rietlücke hindurchgezogen. 

Von dem Hinterriet aus werden nun die Kettfäden genau nach der in der 
Patrone enthaltenen Schaftpaſſierung in die Litzen der Schäfte, oder bei Jacquard- 
waren nach der Angabe in der Patrone in die Harniſchlitzen gezogen oder „paſſiert“. 
Hierzu bedient man ſich eines Paſſierhakens, „Krieger“ genannt, der aus einem 
Holzgriff und einem runden, gebogenen Stahldraht beſteht. Der Draht iſt vorn zu 
einem offenen Haken umgebogen. 

Von den Schaftlitzen oder Harniſchlitzen werden die Kettfäden einzeln oder in 
Gruppen, wie es in der (Vorder-) Rietpaſſierung angegeben iſt, durch die Rietlücken 
(Stiche) des Vorderrietes hindurchgezogen, dann über die Rute des Bruſtholzes zur 
Warenabzugvorrichtung (den Zugbäumen) geführt. 
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Das Einpaffieren geſchieht gewöhnlich durch zwei Perſonen. In letzter Zeit 
iſt für das Einpaſſieren in das Hinterriet und in das Vorderriet eine beſondere 
Rietſtechmaſchine erfunden worden, mit deren Hilfe eine Perſon dieſe Arbeiten in 
ſicherer Weiſe verrichten kann. Doch iſt die Maſchine in der Bandweberei nur bei 
ganz breiten Waren mit Erfolg zu verwenden, da das Verſetzen der Maſchine und 
das Auswechſeln der Rieter verhältnismäßig viel Zeit erfordert. 

Kommt dasſelbe Muſter nach Abarbeiten der Kette nochmals oder ein anderes 
Muſter mit derſelben oder auch geringeren Fädenzahl aber gleicher Einpaſſierung 
auf den Stuhl, ſo iſt eine neue Einpaſſierung nicht notwendig. Man dreht oder 
knotet die Fäden der neuen Kette einzeln an diejenigen der alten Kette und zieht 
dann die Drehſtellen oder Knoten durch Hinterriet, Litzen und Vorderriet hindurch. 


4. Das Bandweben (Bandwirken). 


Das Bandweben wird auch als Band, wirken“, der Bandweber als Band, wirker“ 
bezeichnet. 

Nachdem das Einpaſſieren der Kettfäden ausgeführt iſt, müſſen die Vorder⸗ 
rieter feſtgeſtellt und die einzelnen Ketten mit entſprechendem Gewicht beſchwert 
werden. Dann ſtellt man die beweglichen Teile des Stuhles, ſowohl die zur 
Bewegung der Kettfäden dienenden, wie die zur Eintragung des Schußfadens erforder⸗ 
lichen, ſo, wie es die Eigenart des Muſters, die Bindung der Kettfäden und der 
Schußfäden bedingt. Hierzu iſt die praktiſche Erfahrung in dem Artikel unbedingt 
erforderlich. Bei neuen Artikeln oder Effekten muß die günſtigſte Stellung der betr. 
Teile erſt ausprobiert werden. 

Nun reguliert man noch den Spulenzug und die Schußzahl und kann dann 
mit dem eigentlichen Bandweben oder Bandwirken beginnen. Der Bandweber hat 
in der Hauptſache ſein Augenmerk darauf zu richten, daß die leer gelaufenen Einſchlag⸗ 
ſpülchen zur rechten Zeit durch volle erſetzt werden, zerriſſene Kettfäden anzuknoten 
und wieder einzuziehen, die Ketten abzulaſſen, wenn die Kettengewichte nach oben 
gezogen ſind, falls dies nicht durch eine Hilfskraft oder ſelbſttätig geſchieht, die Kett⸗ 
fäden von Unreinigkeiten zu ſäubern, zu dicke Knoten zu beſeitigen und beim Bruch 
des Schußfadens entſprechend nachzuhelfen. Ferner ift die Warenbreite und Schuß⸗ 
dichte ſowie der gute Ausfall der Ware ſtets zu kontrollieren, Webefehler ſind zu 
beſeitigen, die einzelnen Stuhlteile müſſen beobachtet werden, um Aenderungen in 
der Stellung derſelben zu bemerken und abzuſtellen, ehe ſie Schaden anrichten können, 
die beweglichen Teile müſſen gut geputzt und geſchmiert werden. 

Der Bandweber muß ſeinen Stuhl und die Arbeit und Wirkung der einzelnen 
Teile, die Eigenſchaften des Kett⸗ und Schußmaterials genau kennen, ein gutes Auge 
und eine ſichere Hand beſitzen und ſich durch fortwährende Uebung und genügende 
Lehrzeit eine große Fertigkeit in dieſen Arbeiten erworben haben. Die Bandweber 
gruppieren ſich, wie es bei der außerordentlichen Vielſeitigkeit der Bandweberei und 
dem Beſtreben nach Spezialiſierung der verſchiedenen Nebenzweige behufs rationeller 
und billiger Fabrikation, auch nur natürlich iſt, in eine ganze Anzahl verſchiedener 
Gruppen. Es gibt z. B. Schaftbandweber für Seide, ſolche für Baumwolle, Leinen 
und Wolle, Samtbandweber, Maſchinenbandweber für Seide, für Baumwolle, Leinen, 
Wolle, Nadelbandweber, Poſamentenbandweber, Gummibandweber uſw. Jedes Spezial⸗ 
fach erfordert ſeine beſonderen Kenntniſſe und Fertigkeiten. — 
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Die fertige Ware wird von den Abzugvorrichtungen in die Bandkaſten, auch 
„Bindkaſten“ genannt, gezogen und von dieſem aus auf Halben (Stränge) gehaſpelt 
oder auf Rollen gewickelt. 


IV. Die Nacharbeiten. 


Wenn die Bänder fertig gewebt vom Bandwebſtuhl kommen, werden ſie häufig 
noch mancherlei Nacharbeiten unterworfen. Dieſe Nacharbeiten haben den Zweck, ſie 
zu veredeln, oder ſie zu ihrem ſpäteren Gebrauch geeigneter zu machen. 

Bänder, die aus rohem Garn hergeſtellt ſind, werden in der Ware gefärbt 
oder gebleicht. Doppelt auf dem Stuhl hergeſtellte Bänder, wie Velourborden, von 
denen ſtets gleichzeitig zwei nebeneinander auf jedem Gang angefertigt werden, 
zerſchneidet man. Bei Samtbändern wird der Flor gleich geſchoren, faſerige wollige 
Waren ſengt man. Sehr viele Bänder erhalten durch Appretur eine glattere Lage, 
eine künſtliche Härte oder höheren Glanz, zuweilen noch gleichzeitig damit eine eckige 
oder Bogenlage. Wollſpitzen werden vermittelſt Erbreiterungsmaſchinen erbreitert 
und luftiger gemacht. Ripsbänder moiriert man, andere Bänder werden gerüſcht 
oder pliſſiert. Aus Beſatzbändern ſtanzt, ſchneidet oder beizt man beſtimmte Stellen 
heraus. Andere Effekte erzielt man durch Zuſammennähen oder Zuſammenleimen 
gleicher oder verſchiedener Bänder oder auch durch Aufnähen, Zuſammennähen oder 
Zuſammenknoten von Litzen und Bändern oder ſonſtigen Fabrikaten, wie Chenillen 
und Bändern. Zur Erzielung gewiſſer Effekte werden häufig Bänder mit Figuren 
beſtickt oder bekurbelt. Man knotet Franſen, Quäſtchen und ſonſtige Verzierungen 
an Bänder. Zu gewiſſen Zwecken werden Bänder imprägniert, manche Bänder 
werden mit Figuren oder Namen bedruckt uſw. Es iſt dies nur ein Auszug aus 
den mannigfaltigen Veredelungsarbeiten, denen die Bänder, je nach ihrem ſpäteren 
Zweck und ihrer Verwendung unterworfen werden. Bei der Vielſeitigkeit der Ver⸗ 
wendung der Bänder und der Verſchiedenartigkeit dieſer Nacharbeiten würde eine 
Erklärung der letzteren zu weit führen. Es genüge deshalb dieſer kurze Hinweis. 


Die Flechterei. 
Beitrag von Bernhard Lepperhoff, techn. Lehrer für Flechterei an der Preuß. 
höheren Fachſchule für Textilinduſtrie in Barmen. 


1. Die Entſtehung der Flechterei oder Niemendreherei. 


Einleitend ein kurzes Wort über die Entſtehung dieſer Induſtrie. 

Das Flechten des Haares, welches wohl bei allen Völkern bekannt iſt, läßt 
mit Recht den Schluß zu, daß die Handflechterei ſeit früheſter Zeit bekannt iſt. 
Man führt wohl nicht mit Unrecht die Erfindung der heute ſo hochentwickelten 
Maſchinenflechterei auf die primitive Kunſt des Haarflechtens zurück. Dieſe Erfindung 
ſoll im Jahre 1780 in Barmen, dem Hauptſitze der Flechtfabrikation, gemacht worden 
ſein. Nach anderen Berichten iſt ſie eine engliſche Erfindung aus der Mitte des 
18. Jahrhunderts, die von England nach Frankreich verpflanzt und während der 
Revolution durch franzöſiſche Emigranten im Wuppertal bekannt wurde. Hier 
bildete fie, neben der dort ſchon länger heimiſchen und blühenden Garnbleicherei, 
bald einen wichtigen Induſtriezweig und brachte Erwerb für das Wuppertal. 

Die Flechterei, welche im Verhältnis zu anderen Textilbranchen als eine noch 
junge Induſtrie bezeichnet werden muß, ſteht heute in einer ſo hochentwickelten Blüte, 
daß zu noch größeren Erfolgen berechtigte Hoffnung vorhanden iſt. 

Mit bezug auf Ausdehnung und Entwickelung der Flechterei iſt Barmen bis⸗ 
her von keinem anderen Induſtrieorte auf dieſem Gebiet auch nur annähernd er⸗ 
reicht worden, obgleich faſt alle europäiſchen und viele überſeeiſchen Staaten in den 
Wettbewerb eingetreten ſind. Und ſo iſt auch der Flechtmaſchinenbau faſt nur in 
Barmen heimiſch, ſo daß man in dieſer Hinſicht geneigt ſein könnte, von einem 
Monopol zu ſprechen. — 

Die Erzeugniſſe der Flechtmaſchinen dienten lange Zeit nur als Schuh- und 
Schnürriemen, weshalb ſich auch bis heute — wenigſtens in Barmen — die Be⸗ 
zeichnungen, wie Riemengang, Riementiſch und Riemendreher, erhalten haben. 
Nachdem aber der Artikel Schnürriemen heute nur noch als Spezialartikel anzuſehen 
iſt, hingegen auf den modernen und neueſten Flechtmaſchinen die wunderbarſten 
Gebilde erzeugt werden, ſo hat man ſich obige drei Bezeichnungen ſach- und zeit⸗ 
gemäß in Flechtmaſchine, Flechttiſch und Flechtereiarbeiter zu überſetzen, wie es auch 
in folgenden Ausführungen geſchehen iſt. 

Unter Tiſch verſteht man ein Eiſen⸗ oder Holzgeſtell von meiſtens 5 m Länge, 
auf dem die Flechtmaſchinen montiert ſind. 

In früherer Zeit wurde die Maſchine vom Arbeiter durch Drehen oder Treten 
eines Rades in Bewegung geſetzt, welche Tätigkeit in den Provinzialismus „Riemen⸗ 


— 492 — 


drehen“ überging. Die Art des Antriebes findet man heute nur noch bei wenigen 
Arten von Flechtmaſchinen, z. B. bei ſolchen für Poſamentquaſten uſw. 


Wenngleich im folgenden auf die Geflechte und deren Maſchinen näher ein⸗ 


gegangen wird, ſo iſt es wohl erklärlich, daß eine geſamte Ueberſicht auf dem zur 
Verfügung ſtehenden Raum in dieſem Werke nicht denkbar ijt*). 

Das Eingehen auf Verwendung und Zweck der Geflechte erübrigt ſich hier wohl, 
da allein das Aufzählen der Hauptbranchen als Abnehmer den verfügbaren Raum zu 
ſehr beanſpruchen würde. Jedenfalls gibt es heute kaum ein Gebiet, auf dem Ge⸗ 
flechte nicht verwendet würden. 

Wohl die größte Mehrzahl der heute in Betrieb ſtehenden Flechtmaſchinen dient 
zur Erzeugung von Beſatzartikeln, worunter man alle jene Litzen und Litzchen, Spitzen, 
Kordeln, Treſſen, Galons, Hutlitzen, Rüſchlitzen, Kravatten uſw. zu verſtehen hat, die 
zur Ausſchmückung der Damentoilette dienen. Die Vielſeitigkeit auf dieſem Gebiet 
läßt es erklärlich finden, wenn an dieſer Stelle die Herſtellung von Beſatzartikeln in 
den Vordergrund tritt, jedoch ſind die in folgenden Ausführungen entwickelten Geſetze 
und Regeln über die Verflechtung der Fäden für alle Geflechte gültig, gleichviel, 
welchem Zwecke dieſe dienen. Hier anſchließend entſteht nun die Frage 


2. Was ift ein Geflecht? 


Unter Geflecht hat man fiğ ein textiles Erzeugnis vorzuftellen, deffen Fäden 
3. B. im Vergleich mit denen in einem Gewebe nicht wie dort wagerecht und fent- 
recht kreuzen (Fig. 1588), ſondern ſie durchziehen das Geflecht in diagonaler Richtung 
zu den beiden Warenkanten (Fig. 1589). 

Das Geflecht beſteht demnach aus einer Anzahl Fäden — mindeſtens drei —, 
die ſo zueinander in Beziehung gebracht ſind, daß ſich ein Teil derſelben von links 
oben nach rechts unten durch die Ware zieht, während der andere Teil von rechts 
oben nach links unten verläuft. 


3. Wie entſteht ein Geflecht? 

Die Klöppel genannten Spulenträger einer Flechtmaſchine werden durch wellen— 
förmige Kurven oder Gleitbahnen (Fig. 1604) in horizontaler Ebene ſo geführt, daß 
die Fäden der von links nach rechts bewegten Klöppel die Fäden der von rechts nach 
links bewegten, teils über-, teils unterflechten. Da nun die Bewegungsrichtung der 
Klöppel in der Ebene liegt, gleichzeitig aber ununterbrochen die fertige Ware nach 
oben abgezogen wird, ſo ergibt ſich hieraus die diagonale Fadenlage im Geflecht 
(Fig. 1589). 

Dieſe kurze Erklärung führt zu der Frage, was ift und wie arbeitet eine 
Flechtmaſchine? Um dieſe Frage befriedigend zu beantworten, ſollen zunächſt die 
einzelnen Mechanismen einer kompletten Flechtmaſchine beſprochen werden, wodurch 
das Verſtändnis für weiter hinten folgende Geflechtsdarſtellungen weſentlich erleichtert 
wird. Die Erklärung der einzelnen Maſchinenteile und ihrer Funktionen iſt ſchon 
deshalb unerläßlich, weil das Verſtändnis für die Verflechtung der Fäden — ſagen 
wir die Bindung — unbedingt das Vertrautſein mit der betreffenden Maſchinen⸗ 
einrichtung in ſich ſchließt. 


) Intereſſenten werden auf das Werk „Die Flechterei“ von B. Lepperhoff, Verlag Dr. Max 
Jänecke, Leipzig, verwieſen. 
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4. Die Flechtmaſchine oder der Niemengang. 
A. Die Unterplatte. 
Ein meiſtens 8 bis 10 mm dickes gewalztes Eiſenblech aa (Fig. 1591) wird in 
zweckentſprechenden Abſtänden mit viereckigen Löchern verſehen, in denen die meiſt 


koniſchen Bolzen oder Radpfeiler (Fig. 1590) mit den Vierkant b mittels Schrauben⸗ 
mutter e befeſtigt werden. 


B. Die Flügelräder. 

Die Pfeiler (Fig. 1590) tragen die gegoſſenen Räder dd: (Fig. 1591), die ſich 
mit der Nabe e auf der Pfeilerbruſt f(Fig. 1593) drehen. Fig. 1591 zeigt die Seiten- 
anſicht und Fig. 1592 die Oberanſicht zweier Fünfflügler, während Fig. 1593 den 
ſenkrechten Schnitt durch zwei Vierflügler darſtellt. Die Radbüchſen g gı in Fig. 1591 
tragen einerſeits die miteinander im Eingriff ſtehenden Zahnſcheiben h bezw. hı, 
andererſeits die runden Scheiben i bezw. in, deren abgeſchrägte Kanten fo weit iiber- 
einander faſſen, wie die Zahnſcheiben ineinander greifen. 

Die Scheiben iin haben für jedes Geflecht eine beſtimmte Anzahl radial gerichteter 
Einſchnitte, in Fig. 1591 und 1592 je fünf, wodurch die Scheiben in mehrere flügel- 
ähnliche Teile von ſtets gleicher Bogenlänge zerlegt werden. Nach der Anzahl der 
Einſchnitte ſpricht man von einem Drei-, Vier⸗, Fünf- oder Sechsflügler uſw. 

Die Achſen dieſer Flügelräder oder Treiber, die Pfeiler, ſind bei größeren Ma⸗ 
ſchinen aus weiter hinten ausgeführten Gründen meiſtens auf einem Kreiſe ange- 
ordnet und zum Durchziehen der Mittelendfäden ſtets in der Längsachſe gebohrt. 


C. Oberplatte, Gleitbahn der Klöppel, Teller. 


In einem lichten Abſtand von etwa 90 mm von der Unterplatte liegt oberhalb 
der Flügelſcheiben eine weitere Platte k (Fig. 1591), die die Unterplatte mit den 
darauf kreiſenden Rädern verdeckt. 

Dieſe Oberplatte hat ſchmale wellenförmige Einſchnitte, die über der Peripherie 
der Flügelſcheiben liegen, ſo daß die Einſchnitte z. B. über zwei Rädern die Form 
einer liegenden Acht haben (Fig. 1592). Dieſe Einſchnitte entſtehen dadurch, daß aus 
der Oberplatte eine der Räderzahl entſprechende Anzahl Teller ſo nebeneinander aus⸗ 
gepreßt werden, daß z. B. eine Platte bei geradliniger Räderanordnung die in Fig. 1594 
dargeſtellte Form erhalten würde. Durch weitere Bearbeitung der ausgepreßten 
Scheiben oder Teller erhalten dieſe die aus Fig. 1595 bei aa erſichtliche exzentriſche 
Form, wodurch aber gleichzeitig ſoviel an Durchmeſſer verloren geht, daß zwiſchen 
Teller und Platte ein 4 bis 6 mm breiter Abſtand entſteht, welcher Raum als das 
eigentliche Leitmittel für die Klöppel zu betrachten iſt und dementſprechend als Klöppel⸗ 
bahn oder Lauf bezeichnet wird. 

Die Teller erhalten in der Mitte eine quadratiſche Oeffnung c (Fig. 1595), in 
die der Vierkant 1 (Fig. 1590) genau eingepaßt wird. Die Oberplatte ſelbſt wird 

durch Diſtanzſchrauben, ſogenannte Nebenpfeiler, mit der Unterplatte ſo verbunden, 
daß ſie mit den Tellern eine wagerechte Ebene bildet. Fig. 1595 iſt eine Draufſicht 
der Oberplatte mit den Tellern. 


D. Der Klöppel. 


Wie bei C erwähnt wurde, bildet der Raum zwiſchen Teller und Oberplatte 
das Klöppelleitmittel. 


1 


Die Klöppel, die in der Praxis durchweg Spulen genannt werden, ſind als die 
eigentlichen flechtenden Teile der Maſchine zu betrachten. Man teilt ſie ein in ſolche 
mit vertikaler und mit horizontaler Spulenachſe. 

Wenn letztere vielfach bei Maſchinen für techniſche Zwecke verwendet werden, 
ſo kommen für die Beſatzinduſtrie ausſchießlich ſolche der erſteren Art in Frage, 
alſo mit ſenkrechter Spulenachſe. Unter der enormen Anzahl patentierter bezw. ge⸗ 
ſchützter Klöppel nimmt der ſogenannte Barmer Klöppel als der beſtbewährteſte bisher 
noch immer den erſten Platz ein, ſo daß er in allen Flechtwaren erzeugenden Ländern 
vorwiegend verwendet wird. 

Der Barmer Klöppel, Fig. 1596 bis 1598, beſteht aus Fuß und Oberteil. Der 
Fuß ſetzt ſich zuſammen aus zwei 4 mm ſtarken Eiſenplättchen a ar, von meiſtens 
35 mm Quadrat mit abgeſtumpften Ecken, die durch einen 3½ bis 4 mm ſtarken 
und 30 mm langen Steg b, das ſogenannte Herz oder Führungsſtück, verbunden find. 
Die Entfernung zwiſchen den Plättchen a und au entſpricht der Stärke der Dber- 
platte. Unterhalb und in Mitte des Plättchens aı endet der Klöppelfuß in einem 
Stift e. Plättchen a trägt oberhalb die 157 bis 235 mm hohe vierkantige Büchſe d, 
auf welche die das Garn tragende Holzſpule e geſteckt wird. Die an ihrem oberen 
Teile etwas verkröpfte Feder g in Fig. 1596 bis 1598, an der der Ausſetzer h auf- 
und abgleiten kann, vervollſtändigt den Oberteil des Klöppels. 

Fig. 1596 iſt die rechte Seitenanſicht, Fig. 1597 die Vorderanſicht und Fig. 1598 
die rechte Seitenanſicht mit Schnitt durch die Büchſe d. 


E. Das Einſtellen der Klöppel und das Durchziehen der Fäden. 


Das Einſtellen oder Aufdrehen der Klöppel geht folgendermaßen vor ſich: 

An geeigneter Stelle werden durch eine Oeffnung a in der Oberplatte Fig. 1594 
die Klöppel mit der Feder nach vorne in ihrer Bewegungsrichtung ſo in die Lauf⸗ 
bahn geſetzt, daß der Klöppel mit ſeinem Stift in einem der Flügeleinſchnitte (Fig. 1591 
und 1593) zu ſtehen kommt, während gleichzeitig das Herzſtück in die Gleitbahn der 
Oberplatte ſo eingeführt wird, daß Plättchen a in Fig. 1596 bis 1598 auf der Ober⸗ 
platte, aı hingegen unter derſelben weggleitet. Nach einem beſetzten Flügeleinſchnitt 
läßt man den folgenden leer, der nächſte wird wieder mit einem Klöppel beſetzt, 
dieſem folgt wieder ein leerer Einſchnitt u. f.f., bis alle Klöppel aufgedreht wurden. 
Die leerbleibenden Einſchnitte ſind für die ſich in umkehrender Richtung bewegenden 
Klöppel zu reſervieren. 

Daß die Flügelräder ſo eingeſtellt wurden, daß ſich die Einſchnitte bei der 
Räderbewegung in der Zentrale genau gegenüberſtehen, wird als ſelbſtverſtändlich 
vorausgeſetzt, da an dem Berührungspunkt der beiden Flügelſcheiben die Uebergabe 
der Klöppel von einem Rade an das nächſte erfolgen muß. Nach Einſtellung ſämt⸗ 
a Klöppel ſchließt man die Oeffnung in der Oberplatte durch das Schloß d, 

g. 1595. 

Dieſer Arbeit folgt das Aufſtecken der Garn⸗ oder Riemſpulen e und das 
Durchziehen der Fadenenden, der Durchzug. 

Das Fadenende wird zunächſt durch die Deje i der Feder g in Fig. 1598 ge- 
zogen, dann durch das Porzellanauge k des Ausſetzers h, deſſen Zweck weiter hinten 
zu beſprechen ift. Sodann wird der Faden durch das am oberen Ende der Feder g 
eingeſetzte Auge J, ferner durch ein gleiches Auge des in m drehbaren, Kläppchen ge- 
nannten, Hebelchens n geführt. Der Durchzug durch die Drahtöſe des in der Büchſe d 
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hängenden Spanngewichts o und durch ein an dem offenen Büchſenende eingeſetztes 
Auge p beſchließt den Fadendurchzug. 


F. Der Fadenſammler oder Flechtpunkt. 

Nach dem Durchziehen der Fäden werden dieſe alle nach einem über der Mitte 
der Oberplatte liegenden, Fadenſammler genannten, Flechtpunkt geführt. Dieſer 
materialiſtiſch aufzufaſſende Punkt beſteht aus einem faſſonierten Eiſenſtück, Fig. 1615, 
welches eine der Geflechtsbreite und den verſchiedenen Geflechten oder Gebrauchs— 
zwecken angepaßte Oeffnung erhält, in der alle Fäden zuſammenlaufen. 

Wie ſich beim Web⸗ und Bandſtuhl das eigentliche Gewebe erſt vor dem Riet 
oder Blatt dem Beſchauer zeigt, ſo bildet und zeigt ſich auf der Flechtmaſchine das 
eigentliche Geflecht erſt im Fadenſammler, Schöllchen oder auch Schälchen genannt. 
Es läßt ſich wohl verſtehen, das Form, Größe und Stellung der Schollenöffnung 
einen weſentlichen Einfluß auf Breite und Qualität des Geflechts ausüben, da von 
dieſen Faktoren in erſter Linie das gute Ausſehen der Ware abhängig iſt. 


G. Die Bewegung der Klöppel und das Flechten. 

Die am Ende des Abſchnittes 3 gegebene allgemeine Erklärung über die Ent- 
ſtehung eines Geflechtes ſoll durch folgende Ausführung ergänzt werden. 

Daß die Klöppelſtifte in den Flügeleinſchnitten zu ſtehen kommen, wurde bereits 
bei E angedeutet. Bei Bewegung der Räder wird der Klöppel, von dem erſten 
Rade von links ausgehend, über deſſen vordere Seite bis zum Berührungspunkt des 
zweiten Rades geleitet. Hier übernimmt ein leerer Einſchnitt die weitere Bewegung 
des Klöppels über die Rückſeite des zweiten Rades, welches ſeinerſeits den Klöppel 
an das dritte Rad abgibt, wo er wieder die vordere Seite paſſiert uſw. 

Der Klöppel benutzt in dieſem Sinne abwechſelnd die vordere Seite der Räder 
1, 3, 5, 7 uſw. und die hintere Seite der Räder 2, 4, 6, 8 uſw., wobei 1, 3, 5, 7 linken 
Drehungsſinn haben, während 2, 4, 6, 8 rechtsherum, alſo im Uhrzeigerſinn, Torſion 
erhalten. 

? Da nun alle Klöppel in der Maſchine gleichzeitig in Bewegung geſetzt werden, 
ſo ergibt ſich daraus, daß die von links nach rechts eilenden Klöppel ihre Fadenenden 
über bezw. unter die Fäden der von rechts nach links laufenden Klöppel legen, 
je nachdem fie die Vorder- oder Rückſeite der Räder paſſieren. Hierdurch entſteht 
die Verſchränkung der Fäden, alſo das Geflecht. 

Da das Bewegungsgebiet der Klöppel in der Ebene liegt, gleichzeitig aber auch 
ein permanentes Abziehen der fertigen Ware nach oben ſtattfindet, ſo erklärt ſich 
hieraus die ſchräge Fadenlage im Geflecht (Fig. 1589). Die ſchematiſche Darſtellung 
der Klöppelbewegung und des Warenabzuges veranſchaulicht Fig. 1599. 


H. Das Abziehen des Geflechtes durch das Abzugwerk. 

Man unterſcheidet Walzenabzugwerk und Sägenabzugwerk. 

Beim Walzenabzug, Fig. 1600 und 1616, wird die Regelung der Waren⸗ 
aufnahme einem Walzenſyſtem übertragen, welches aus drei in einem Ständer über⸗ 
einander gelagerten Walzen beſteht, die mittelbar durch die Flügelräder in Bewegung 
geſetzt werden. Der Drehgeſchwindigkeit der Walzen entſprechend ift auch die Flecht⸗ 
dichte. Die Funktion dieſes Abzugswerkes läßt ſich mit der des Regulators am 
Webſtuhl vergleichen: hier wie dort kommen um ſo weniger Flechten bezw. Schuß 
auf eine beſtimmte Warenlänge, je ſchneller dieſe Abzugmechanismen arbeiten. 
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Der Walzenabzug iſt in der Hauptſache bei glatten, flachen Geflechten in 
Gebrauch, während der Sägenabzug bei Herſtellung von runden oder erhabenen 
Geflechten in Anwendung kommt. Er findet dort ſtets Verwendung, wo die Ware 
nicht gedrückt werden darf. Hierbei tritt an Stelle der glatten Walze t in Fig. 1600 
eine mit laubſägenähnlichen Sägeblättern beſetzte Holzwalze, en die unterhalb t 
gelagerten beiden anderen Walzen ganz fehlen. 


I. Die Bewegung des Abzugwerkes. 

Wie ſchon im vorigen Abſchnitt angedeutet wurde, erhält das Abzugwerk, 
Fig. 1600 und 1616, Bewegung durch die Flügelräder. Wird die Maſchine in Tätigkeit 
geſetzt, ſo wird durch Stangenrad m, Fig. 1616, die Schneckenſpindel gedreht, die 
an ihrem oberen Ende mit einer eingängigen Schnecke n ausgerüſtet ift. Dieſe greift 
in das wagerecht gelagerte Schneckenrad o ein, welches bei einer Umdrehung der 
Schnecke um eine Teilung — 1 Zahn fortgerückt wird. Rad o teilt feine im Walzen⸗ 
ſtänder gelagerte Achſe mit Flechtrad p, Fig. 1600, wodurch das in einer Kuliſſe 
verſtellbar gelagerte Doppelrad q r und durch dieſes Wechſelrad s Bewegung erhalten, 
Wechſelrad s und Walze t find auf einer Achſe befeſtigt, jo daß beide Körper gleiche 
Umdrehungsgeſchwindigkeit haben. Die links und rechts auf den Spindeln der drei 
Walzen befeſtigten und ineinandergreifenden Zahnräder übertragen die Bewegung 
von t aus auf die beiden anderen Walzen. Sie haben ſtets gleiche Zähnezahlen. 

Der Walzendruck wird der Dicke des Geflechts entſprechend durch zwei ſeitlich 
vom Walzenſtänder angebrachte Stellſchrauben geregelt, was die Fig. 1600 und 1616 
erkennen laſſen. 


K. Geradlinige und runde Anordnung der Flügelräder. 

Bei größeren Flechtmaſchinen findet die Anordnung der Flügelräder ſtets auf 
einem Kreiſe ſtatt, der den Fadenſammler als Mittelpunkt hat. Die konzentriſche 
Gruppierung beginnt mit der Räderzahl vier. Dieſe Gruppierung iſt keine will⸗ 
kürliche, ſondern zwingendes Geſetz, wie folgende Ausführung zeigt. 

Denkt man ſich nämlich in der geradlinigen Anordnung, Fig. 1601, den durch 
a angedeuteten Klöppel zunächſt bei b ſtehend, fo hat er ein Fadenende abgewickelt, 
welches feiner Entfernung vom Fadenſammler c entſpricht. Auf feinem Weg von 
-b nach bi wird aber nicht fo viel Fadenende verflochten, wie die Differenz d beträgt. 
Dieſerhalb wird das in der Klöppelbüchſe hängende Fadenſpanngewicht o in Fig. 1598 
nach unten ſinken. Beim Berühren des Bodens in der Büchſe hebt ſich die Faden- 
ſpannung natürlich auf, wodurch der Faden nur loſe mit eingeflochten und die Ware 
fehlerhaft wird. 

Anders iſt es bei konzentriſcher Rädergruppierung, Fig. 1602. Eine Differenz 
an Fadenlänge beſteht auch hier bei dem wechſelnden Standpunkt der Klöppel. Sie 
wird durch die wechſelweiſe Benutzung der Außen- und Innenſeite der Räder bedingt, 
beträgt aber nicht einmal ganz ſo viel, wie der Raddurchmeſſer groß iſt, wie aus 
Fig. 1602 und 1603 zu erſehen iſt. Das Gewicht wird nach dieſem höchſtens 
um die halbe Fadendifferenz ſinken, aber ſtets noch frei ſchwebend als Spannmittel 
wirken können. 


L. Mittelrad und Binderäder. 
Fig. 1604 und 1605 ſtellen zunächſt eine in Drauſſicht bezw. in halber rechter 
Seitenanſicht geſehene 37 er zweiflechtige Litzenmaſchine dar. Der Oberbau, beſtehend 
aus Abzugſtänder und Flechteiſen, fehlt hier der Ueberſicht wegen. 
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Der ſtets von einem Punkte ausgehende Antrieb einer Flechtmaſchine hat den 
bekannten Uebelſtand zur Folge, daß die Zähne des angetriebenen Flügelrades gegen 
die der anſchließenden Räder einem ganz bedeutenden Verſchleiß unterworfen ſind. 
Der Entfernung vom Antriebspunkt entſprechend, nimmt nämlich die Abnutzung 
entweder zu oder ab, je nachdem ein Rad näher oder weiter von dieſem Punkt 
liegt. Damit nun die treibende Kraft von einem Zentralpunkt aus nach allen Seiten 
hin gleichmäßig wirken kann, wird bei größeren Maſchinen — meiſtens ſchon bei 
ſolchen mit 33 Klöppeln — ein in der Mitte der Maſchine liegendes Zentral- oder 
Mittelrad » eingeſetzt, um welches ſich die Flügelräder in konzentriſcher Anordnung 
gruppieren, Fig. 1604. Die Flügelräder werden mit dem Mittelrad durch ſogenannte 
Binderäder x x in Verbindung gebracht. Durch die ſo erreichte Kraftverteilung 
werden die dem Antrieb zunächſt liegenden Räder weniger beanſprucht, und die 
Maſchine erhält dadurch vor allen Dingen einen ruhigeren Gang. 


M. Das automatiſche Stillſetzen der Maſchine. 


Es bedarf wohl keiner Frage, daß das augenblickliche Stillſetzen bei Fadenbruch 
oder bei abgelaufenen Spulen von größter Wichtigkeit für eine fehlerfreie Ware iſt. 
Ein Arbeiter, der ſtets mehrere Maſchinen bedient, würde bei der ſchnellen Bewegung 
der Klöppel den Bruch eines Fadens oder das Leerlaufen einer Spule wohl kaum 
wahrnehmen, da diefe Bewegung im Maximum 39 m, im Durchſchnitt 35 m in der 
Minute beträgt. 

Hier tritt nun ein durch die Klöppel in Tätigkeit geſetzter Ausrückmechanismus 
in Aktion, deſſen Zweck ſchon in ſeiner Bezeichnung liegt. 

Zum näheren Verſtändnis foll der Fadendurchzug hier kurz wiederholt werden: 
von Spule e in Fig. 1598 wird der Faden durch i, k, l, n, o, p zum Fadenſammler 
geführt. Bei richtig geſpanntem Faden liegt das Auge k des Ausſetzers h in gleicher 
Höhe mit Oeſe i. Reißt nun ein Faden oder läuft eine Spule ab, dann gleitet 
durch fein Eigengewicht der Ausſetzer h an der Feder g nach unten, wobei Stift r, 
Fig. 1597, einen der auf der Oberplatte in Fig. 1604 liegenden Hebel a zur Seite 
rückt. Durch eine weitere von Hebel a ausgehende Uebertragung tritt nun eine Aus⸗ 
rückvorrichtung in Tätigkeit, die weiter unten beſchrieben und durch die Fig. 1604 
bis 1606 veranſchaulicht wird. 

Eine gleiche Wirkung wird eine ablaufende Spule verurſachen, indem Aus⸗ 
feber h in Fig. 1598 bisher durch den Faden in der Schwebe gehalten wurde. 

Hier muß eingeſchaltet werden, daß zum Zweck einer gleichmäßigen Fadenſpan⸗ 
nung die Fadenabgabe durch das Hebelchen (Kläppchen) n geregelt wird. it ein 
abgegebenes Ende verarbeitet, dann wird Gewicht o in Fig. 1598 naturgemäß in 
der Büchſe d nach oben ſteigen. Es ſtößt hierbei mit ſeiner Oeſe unter das ſchwin⸗ 
gende Ende des Hebelchens n, welches bisher als Sperre wirkend, in einem der ge- 
zackten Einſchnitte des Spulenkopfes e, Fig. 1596 bis 1598, ruhte, wodurch eine vor⸗ 
zeitige Fadenabgabe verhindert wurde. 

Nach Auslöſung der Sperre wickelt ſich ein neues Fadenende ab, was gleidh- 
zeitig das Sinken des Gewichtes o und des Hebelchens n bedeutet, welches ſich nun 
wieder in den Zackenkopf der Spule e legt, hierdurch die weitere Fadenabgabe unter⸗ 
brechend. Würde durch irgend einen Umſtand einmal zu viel Fadenende abgewickelt, 
dann hätte dieſes einerſeits das Sinken des Spanngewichtes o, andererſeits des Aus⸗ 
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ſetzers h zur Folge, was aber das ſofortige Stillfegen der Maſchine nach ſich ziehen 
müßte. 


N. Der Mechanismus zum automatiſchen Stillſetzen der Flechtmaſchine. 


In vorſtehendem wurde bereits angedeutet, daß beim Fallen des Ausſetzers h 
in Fig. 1598 der vom Klöppel zuerſt erreichte Hebel a in Fig. 1604 zur Seite ge⸗ 
ſchoben wird. 

Dieſe auf der Oberplatte liegenden Hebel ſind mit ähnlichen verbunden, die 
unter der Oberplatte liegen. Sie wurden in der Figur punktiert angedeutet. Durch 
eine Stange b ſtehen ſie mit einem in der Mitte der Maſchine drehbar gelagerten 
Ring e in Verbindung. 

Wird Hebel a durch den fallenden Ausſetzer eines Klöppels nach außen gedreht, 
dann muß b dieſer Bewegung folgen, wodurch Ring e links herum gedreht wird, 
der ſeinerſeits jämtlihe übrigen Stangen b radial nach außen führt. Stange d 
ſchiebt den für eine gleiche Funktion wie durch Hebel a vorgeſehenen Handgriff e 
nach außen, der außerdem als Arretierung für den mit einem Einſchnitt verſehenen 
Nagek oder Stift genannten Bolzen k dient. 

In der Folge wird die Arretierung des Nagels f gelöſt, wodurch der linke Arm 
des in g (Fig. 1604 und 1605) drehbaren Hebels h durch den Druck der Feder i 
nach oben ſchnellt. Das rechte in einer Gabel auslaufende Ende von h (Fig. 1605) 
wird hierdurch nach oben geführt, und da die Gabel um den Hals eines Mufrad ge- 
nannten Zahnrades k greift, jo muß dieſes beim Emporſchnellen mit nach oben 
folgen, wodurch das augenblickliche Stillſetzen der Maſchine bewirkt wird. Das Muf- 
rad k (Fig. 1606) iſt dieſerhalb auf der Unterſeite mit zwei Klauen ausgerüſtet, die 
beim Anſetzen der Maſchine in entſprechende Vertiefungen des mit k auf gleicher 
Achſe kreiſenden Vertiefungs- oder Vorderrades ! eingreifen. 

Das auch bei ausgeſetzter Maſchine kreiſende Aufrad k erhält durch das Deckel⸗ 
rad genannte Stirnrad m Antrieb und dieſes durch die koniſchen Räder n und o in 
Fig. 1604, 1607, 1608. 

Handgriff e in Fig. 1604 und 1605 geſtattet auch ein willkürliches Stillſetzen 
der Maſchine. — 

Außer der beſchriebenen Ausrückvorrichtung ſind noch eine Anzahl anderer im 


Gebrauch, die jedoch ihrer Funktion nach alle mit der oben beſchriebenen überein 
ſtimmen. 


O. Der Antrieb der Maſchine durch das Getriebe. 

Das in Fig. 1607 und 1608 im Durchſchnitt und Anſicht dargeſtellte, von 
Rückſeite der Maſchine geſehene Getriebe beſteht aus dem Lager p für die das 
koniſche Rad o treibende Welle q, ferner aus einem gleichen, aber horizontal um 
den in p feſtſtehenden Pfeiler r ſich drehenden Raden mit langer Büchſens und aus 
dem auf s durch Schraube oder Keil befeſtigten Stirnrad m. Stellringet verhütet 
das Steigen der horizontal kreiſenden Räder m und n. 

Das Ganze, ein Satz Getriebe, dient meiſtens zum Antrieb für zwei ſich gegen⸗ 
überſtehende Maſchinen. 


P. Der Tiſch (Riementiſchh. 


Die zum Aufſtellen der Maſchinen verwendeten Geſtelle beſtehen entweder ganz 
aus Holz oder aus einer auf Gußeiſenfüßen ruhenden U förmigen Eiſenrinne mit 
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ein⸗ oder zweiſeitiger Holzbohlenauslage (Fig. 1609) oder nur aus einer Eiſenrinne 
mit gleichen Füßen (Fig. 1610). Die bei allen drei Arten vorkommende Eiſenrinne 
dient zur Aufnahme und Befeſtigung der Achſenlager p (Fig. 1607 und 1608). Bei 
Tiſchen nach Fig. 1609 ruht der hintere Maſchinenteil auf den Bohlen, während die 
Maſchine vorn von eiſernen Stützen getragen wird. Bei Tiſchen der dritten Art 
(Fig. 1610) wird der hintere Maſchinenteil von an der Eiſenrinne befeſtigten eiſernen 
Winkeln, ſogenannten Gangwinkeln, getragen, den vorderen Teil tragen auch hier 
Stützen. Die Befeſtigung der Maſchinen an der Rinne durch die Gangwinkel iſt 
aus der oberen und unteren Zeichnung in Fig. 1610 zu erſehen; a, ar, az ſind 
Gangwinkel, be ſowie de find die Unterplatten von vier Flechtmaſchinen. 


Q. Die Montage mehrköpfiger Maſchinen. 

Kleinere Maſchinen, wie ſolche für Soutache, Präſidentlitzen, Doppelſoutache uſw., 
werden ſtets mehrköpfig gebaut, d. h. es werden mehrere Klöpelbahnen hintereinander⸗ 
liegend auf einer gemeinſamen Platte angeordnet, wobei jede Bahn für ſich eine 
Maſchine bildet, die Kopf genannt wird. Es entſtehen dementſprechend auf einer 
Platte gleichzeitig ſoviel Warenenden, wie die Maſchine Köpfe hat, alſo 2, 3, 4, 
5 uſw. 

Naturgemäß muß jeder Kopf einen eigenen Fadenſammler erhalten, die alle 
an einem über dem Mittelpunkt aller Köpfe liegenden Eiſenſtabe gelagert ſind, den 
man als Schließe bezeichnet. 

Die mehrköpfige Anordnung der Flechtmaſchinen hat dem Einzelbau gegenüber 
große Vorteile, indem für ſämtliche Köpfe nur ein Abzugwerk und ein Getriebe, ſowie 
auch nur eine gemeinſame Ausrückvorrichtung erforderlich iſt. Der durch Verbindungs⸗ 
räder bewirkte Antrieb durch ein gemeinſames Getriebe hat aber auch den Nachteil, 
daß bei Fadenbruch oder bei abgelaufenen Spulen ſämtliche Köpfe zum Stillſtand 
kommen oder wenn nur ein Kopf benutzt wird, daß ſämtliche andere Köpfe leer mit 
laufen. 


R. Das Flechteiſen und die Regelung der Flechtdichte durch 
das Schlägerwerk. 

Unter Flechteiſen verſteht man den ganzen Oberbau der Flechtmaſchine, aus⸗ 
genommen das Abzugwerk (Fig. 1600). 

Das Flechteiſen beſteht aus der Schließe mit Schollenkäſtchen, Schlägerwerk 
und Hinterſäule. Die Fig. 1611 und 1612 zeigen in Drauf- und Seitenanſicht das 
Flechteiſen einer einköpfigen Maſchine, Fig. 1613 iſt die Draufſicht eines ſolchen 
für eine zweiköpfige Maſchine. 

Die Schließe a in Fig. 1611 bis 1613 liegt in größerer oder geringerer Ent⸗ 
fernung über der Oberplatte, dem Bewegungsfeld der Klöppel, aber ſtets den Mittel⸗ 
punkt des Räderkreiſes ſchneidend. Sie ift einerſeits im Kopfe, b des Walzenſtänders 
gelagert, andererſeits in dem Klötzchen genannten Kopf cı der Hinterſäule c, Fig. 1612. 
Die Schließe trägt in erſter Linie das Schollenkäſtchen d, worunter man den Halter 
für den Fadenſammler verſteht. 

Wie in der Weberei, ſo wird auch in der Flechterei die Güte einer Ware in 
erſter Linie von einer gleichmäßig dichten Fadenlage mitbeſtimmt. Dieſerhalb iſt das 
Schlägerwerk als ein wichtiger Teil der Flechtmaſchine zu betrachten. So vielfach 
die Ausführungsarten dieſer Einrichtung, den verſchiedenen Maſchinentypen entſpre⸗ 
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chend, auch feim mögen, jo ift ihre Tätigkeit doch inſofern eine gemeinſame, als 
ſie periodiſch in die von der Klöppelbüchſe zum Fadenſammler ſchräg aufſteigenden 
Fadenenden ſchlagen, um die unterhalb der Schollenöffnung entſtehenden Fadenkreuze 
möglichſt nahe und gleichmäßig aneinander zu legen. Das Schlägerwerk dient dem⸗ 
nach demſelben Zweck, wie das Blatt oder Riet beim Web- und Bandſtuhl. 

Man unterſcheidet zwei Hauptarten von Schlägerwerken: über dem Flecht⸗ 
punkt liegende und unter dem Flechtpunkt liegende. Mit wenigen Ausnahmen 
finden über dem Flechtpunkt liegende Verwendung, ſo bei allen Litzen- und bei den 
meiſten Spitzengeflechten. 

Dieſe Schlägerwerke teilt man wieder ein in horizontal ſchwingende (Fig. 1611 
bis 1613) und in vertikal ſchwingende. Erſtere ſind bei Litzenmaſchinen, letztere bei 
Spitzenmaſchinen gebräuchlich. Unter dem Flechtpunkt liegende werden nur bei ſo⸗ 
genannten einfädigen Spitzenmaſchinen verwendet. 

Fig. 1611 und 1612 zeigen einen einfachen Kammſchläger für Litzengeflechte. 
Er beſteht in der Hauptſache aus zwei übereinander gelagerten Exzentern eer, die 
auf der Schneckenſtange k jo gelagert ſind, daß mittels eines Hebelſyſtems Kamm g 
in das Flechtwerk einſchlägt, während h ſich daraus entfernt. 

Die Tiefe des Einſchlages der Kämme läßt ſich durch Verſtellen der verſchie— 
denen Hebelteile nach Wunſch regeln. 

Fig. 1613 zeigt einen Kammſchläger für eine zweiköpfige Maſchine mit nur 
einem Exzenter. Schiene ! überträgt die Bewegung von m nad n und durch 
Schiene o nach mi und m. 


S. Zweck der Mittel-Endfäden, Mittel-Endfedern und Flechtfedern. 

Als Mittel-Endfäden bezeichnet man diejenigen Fäden, die das Geflecht parallel 
zu ſeinen Kanten durchziehen. Sie bilden demnach, mit den Fäden eines Gewebes 
verglichen, die Kette, während die Klöppelfäden den Schuß oder Einſchlag darſtellen. 

Der Zweck der Mittel-Enden kann ein ſehr verſchiedener ſein. Er ſoll hier 
nur kurz angedeutet und weiter hinten an geeigneter Stelle behandelt werden. Dieſe 
Fäden dienen 1. zum Verſtärken eines Geflechts, 2. zum Füllen, z. B. bei Hohl⸗ 
geflechten, 3. zum Erbreitern, 4. zum Abbinden langflottender Klöppelfäden bei 
Muſtern mit Fehlfäden, 5. zum Geradehalten der Kanten bei Geflechten, in denen 
viele Fäden fehlen, 6. zum Bieren eines Geflechts uſw. Um Irrtümern vorzubeugen, 
muß aber betont werden, daß nicht jedes Geflecht Mittel-Endfäden hat. 

Die das Mittel⸗End⸗Material haltenden Spulen find unterhalb der Unterplatte 
der Maſchine wagerecht oder ſenkrecht gelagert, von wo aus der Faden durch die 
gebohrten Flügelradpfeiler geführt und oberhalb der Oberplatte durch das Auge der 
auf dem Teller befeſtigten Mittel-Endfeder e (Fig. 1603) gezogen und zum Faden⸗ 
ſammler geführt wird. Mittel-Endfeder und Klöppel ſollen gleiche Höhe haben. — 
Flechtfedern ſind 5 bis 8 mm ſtarke, hochpolierte und zugeſpitzte Eiſendrähte a, die 
in einem auf dem Teller ſtehenden Halter d — Federbock — befeſtigt werden, Fig. 
1614. Die Spitze der Flechtfeder endet oberhalb, in- oder unterhalb der Schollen⸗ 
öffnung, je nachdem ein Muſter dieſes erforderlich macht. Zuweilen werden die 
Federn noch weiter vor- oder zurückgeſtellt, jo daß die Spitze näher an oder weiter 
von der Schollenöffnung ſteht, was beſonders bei Faſſonlitzen mit beiden oder nur 
einer Flechtfeder geſchieht. 
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Flechtfedern dienen in erſter Linie dazu, daß fih der Faden eines umkehrenden 
Klöppels nicht zu früh auf den Faden des ihm folgenden Klöppels legt; ſodann 
wird eine mit Flechtfedern gearbeitete Ware bedeutend breiter wie eine ohne Flecht⸗ 
federn hergeſtellte. 

Die auf Form und Größe zu beziehende Wahl des Fadenſammlers und deſſen 
Oeffnung, ſowie auch die richtige Stellung der Flechtfedern, find mit der Wahl zweck⸗ 
entſprechender Klöppel und Mittel-Endgewichte als Grundlage der Flechtkunſt zu 
betrachten. Ohne dieſe Kenntnis wird niemals eine verkaufsfähige Ware entſtehen 
können, und daß ſolche Kenntniſſe nur durch praktiſche Betätigung zu erlangen ſind, 
bedarf wohl keiner Frage. 


T. Der Knotenfänger. 


Dieſer Mechanismus findet ſpeziell bei Herſtellung beſſerer Litzen Verwendung, 
z. B. bei ſogenannten Schneiderlitzen, bei wollenen und ſeidenen Treſſen uſw. 

Man bezeichnet eine Litze erſt dann als einwandfrei, wenn ſie eine durchaus 
gleichbreite und gleichmäßig gerippte, köperfreie Fläche darſtellt, ohne jede dem Auge 
auffallende Unebenheit. 

Die bisher beſprochenen Maſchinenteile und Mechanismen gewährleiſten bei 
richtiger Handhabung wohl eine gleichmäßige Breite der Rippen und der Ware ſelbſt; 
ſie haben jedoch keinen Einfluß auf etwa ſich bildende Unebenheiten, die in der Haupt⸗ 
ſache durch Knoten in den Fäden oder durch Fadenſchlingen bei mehrfach geſpultem 
Material entſtehen. 

In Fig. 1615 bis 1617 iſt eine Knotenfängereinrichtung abgebildet. Der halb⸗ 
kreisförmige Knotenfänger a (Fig. 1615) iſt an dem unteren Ende eines vierkantigen 
Bolzens b befeſtigt, der an feinem oberen Ende in einer Nafe endet, die jo lange 
durch eine ſchwache Rollfeder in eine Nute des Schiebers e gedrückt wird, wie die 
Maſchine arbeitet. Der mit feinen Zähnchen verſehene untere Teil des Knotenfängers 
ruht in der Schollenöffnung auf dem dort entſtehenden Geflecht. Sobald ſich nun 
ein ankommender Knoten oder eine Fadenſchlinge in den Zähnchen des Fängers a 
feſtgeſetzt hat, wird Bolzen b durch a nach oben geführt. Hierdurch wird die 
Arretierung des Schiebers b durch die Naſe ausgelöſt. Das Eigengewicht der Stange d 
und des Hebels e in Fig. 1616, die mit Schieber e durch das Geſtänge k in Ber- 
bindung ſtehen, bewirken, daß e nad) links geführt wird. Dieſes bedeutet natürlich 
das Fallen des Hebels e, der dadurch in den Bereich eines auf der ſich drehenden 
Schneckenſtange g befeſtigten Stiftes gelangt. Hierdurch wird e in der aus Fig. 1617 
erſichtlichen Weiſe in horizontaler Richtung gedreht. Da e feinen Drehpunkt in 
Hebel h hat, muß dieſer der Bewegung e folgen. Hebel h ſteht durch eine Stange 
mit dem Ausſetzerring e in Fig. 1604 und 1605 in Verbindung, wodurch in der 
bei N beſchriebenen Weiſe die Maſchine ſofort zum Stillſtand kommt. 

In Fig. 1618 bis 1621 iſt eine andere Knotenfängereinrichtung veranſchaulicht, 
die wegen ihrer einfachen Konſtruktion hier noch kurz beſprochen werden ſoll. 

Fig. 1618 zeigt den Mechanismus von der rechten Maſchinenſeite und Fig. 1619 
vom Abzugſtänder aus geſehen. 

Der Fänger a, Fig. 1618, wird auch hier durch etwa ankommende Knoten in 
bekannter Weiſe gehoben, wodurch fih Bolzen b, der in cc, Führung hat, ebenfalls 
nach oben bewegt. Hierdurch wird die durch Hebelchen e bewirkte Arretierung des Quer⸗ 
ſtückes d ausgelöſt. Die weitere Wirkung iſt hier dieſelbe wie bei Fig. 1616 und 1617. 
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Die Befeſtigung des Apparates an der Schließe g ift aus den verſchiedenen 
Figuren zu erſehen. Je nach der Höhenlage des Fadenſammlers kann Schiene i 
mittels des Schlitzes höher oder tiefer geſtellt werden. Außer den beiden beſchriebenen 
Einrichtungen ſind noch einige andere im Gebrauch, die jedoch nur unweſentlich von 
den beſprochenen abweichen. ; 


5. Das Papier zum Aufzeichnen der Verflechtung. 

Ein Quadrat in der Geflechtszeichnung entſpricht einer Flügellängenwirkung 
in der Maſchine, das heißt: wurde ein Klöppel in der Maſchine um eine Flügellänge 
voranbewegt, dann iſt der entſprechende Faden in der Geflechtszeichnung durch ein 
Quadrat weiterzuführen. 

Indem die Klöppel bei ihrer Bewegung von links nach rechts und umgekehrt 
auf jedem dieſer Wege abwechſelnd einmal die Vorderſeite und die Rückſeite aller 
Räder benutzen, ſo muß die Anzahl der Quadrate in der Breite der Geflechtszeichnung 
gleich der halben Flügelſumme aller Räder ſein, hingegen muß ſich die Anzahl der 
Quadrate in der Höhe der Zeichnung mit der ganzen Flügelzahl aller Räder decken, 
wenn ein Faden von einem Punkte ausgehend durch das Geflecht bis zu dieſem 
Punkt zurückgeführt wurde, wie es aus den Fig. 1636 und 1637 zu erſehen iſt. 


6. Die Lage der Fäden im Geflecht. 

Der Radbewegung entſprechend erhalten die Fäden im Geflecht ſtets eine be— 
ſtimmte diagonale Lage zur Warenkante. Räder mit linkem Drehungsſinn legen die 
Fäden von oben links nach unten rechts oder linksgradig durch das Geflecht, ſolche 
mit rechtem Drehungsſinn legen die Fäden von oben rechts nach unten links oder 
rechtsgradig durch die Ware. Man wolle ſich merken, daß die Bewegung im Uhr— 
zeigerſinn rechtsherum iſt. 


7. Die Einteilung der Geflechte. 

Flechtwaren ſind ihrem Charakter nach in vier Gruppen einzuteilen: 

1. Litzen, 2. Kordeln, 3. Spitzen, 4. Geflechte von Spezialmaſchinen. 

Litzen ſind flache Geflechte. Die Klöppel bewegen ſich alle in einer in ſich 
zurückkehrenden Bahn, wobei die eine Hälfte aller Klöppel von links nach rechts, die 
zweite Hälfte gleichzeitig von rechts nach links bewegt wird. Die Fäden durchziehen 
deshalb das Geflecht in Form eines Zickzacks von Kante zu Kante. 

Kordeln ſind Hohlgeflechte. Die Räder dieſer Maſchinen bilden einen ge— 
ſchloſſenen Kreis, wodurch zwei in ſich zurückkehrende wellenförmige Klöppelbahnen 
entſtehen. Die eine Hälfte der Klöppel bewegt ſich ſtets links herum, während die 
andere Hälfte ſich rechts herum um einen gemeinſamen Mittelpunkt, die Maſchinen⸗ 
mitte, bewegt. Hieraus folgert, daß die Klöppel einer Bahn nie unter ſich flechten 
können, ſondern nur mit denen der anderen Bahn. Die Fäden durchziehen demnach 
das Geflecht, den beiden Klöppelbahnen entſprechend, in links⸗ bezw. rechtsgängigen 

Schraubenlinien. 

Spitzen ſind durchbrochene, flache Geflechte. Sie beſtehen aus einer Anzahl 
Zwirnungen oder ſchmaler Litzchen, die 2, 3, 4 oder mehr Fäden halten. 

Spitzenmaſchinen beſtehen demnach aus mehreren Litzenmaſchinchen (bis zu 60), 
deren Bahnen alle auf der bekannten Oberplatte der Maſchine fo nebeneinander ans 
geordnet liegen, daß mittels geeigneter Klöppelleitmittel und Rapportwerke oder 
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Jacquardmaſchinen die Klöppel in ihren Litzen bleiben oder gegen Klöppel der links 
und rechts anſchließenden Litzen oder Partialgänge ausgewechſelt werden können. 
Es findet demnach periodiſch eine Verbindung der Litzchen ſtatt, wodurch das durd- 
brochene Spitzengeflecht entſteht. 

Unter Geflechten von Spezialmaſchinen ſind ſolche zu verſtehen, die mit 
Bezug auf ihre Herſtellung direkt zu keiner der vorgenannten drei Gruppen zu zählen 
ſind. Sie bilden entweder eine Kombination von mehreren Geflechten der drei 
Gruppen oder fie werden auf ſolchen Maſchinen erzeugt, die in der Art der Faden- 
verflechtung wenig oder nichts mit Maſchinen einer der genannten drei Gruppen 
gemeinſam haben. Solches Geflecht kann z. B. teils aus Litze, teils aus Kordel be- 
ſtehen, wie die bekannten Kordellitzen, oder es kann aus mehreren verſchiedenfarbigen, 
an den Kanten verbundenen Litzen beſtehen, wie Streifenlitzen uſw. 


8. Litzen. 
Die Bezeichnung Litze, vom Lat. licium abgeleitet, heißt wörtlich Faden. 
In der Flechterei verſteht man unter Litze ein flaches Geflecht. 


A. Soutachelitzen. 

Die Maſchine für dieſe Litzen iſt als die kleinſte denkbare Flechtmaſchine anzuſehen. 
Sie beſteht aus zwei Rädern mit je einer ungeraden Flügelzahl: 5, 7, 11, 13 uſw. 
Fig. 1621 ſtellt das denkbar kleinſte Soutachegeflecht dar, eine dreifädige, einflechtige 
Litze. In den Fig. 1622 bis 1627 iſt der Herſtellungsprozeß dieſes Geflechts ſchematiſch 
veranſchaulicht. Die Klöppeleinſtellung iſt: 1 Flügeleinſchnitt beſetzt, 1 Flügeleinſchnitt 
leer & 3. Die radialen Striche deuten die Flügeleinſchnitte an. 

Man ſtelle ſich die mit I, II, III bis VI bezeichneten wagerechten Linien in den 
Fig. 1622 bis 1627 als Fadenſammler oder Schöllchen vor; die Ziffern 1, 2, 3 be⸗ 
zeichnen die Klöppel, die die Bahn in Form einer liegenden Acht in der Pfeilrichtung 
verfolgen. Die ſechs Fig. 1622 bis 1627 zeigen die Stellung der Klöppel, wenn die 
Räder jedesmal um eine Flügellänge gedreht wurden. Der zwiſchen zwei Stellungen 
entſtehende Geflechtsteil entſpricht alſo einer Flügelwirkung und man bezeichnet ihn 
als halbe Flechte (Fig. 1627 zwiſchen I und II bei a). Den zwiſchen drei Stellungen 
liegenden Geflechtsteil bezeichnet man als ganze Flechte. Er entſpricht der Klöppel⸗ 
bewegung um zwei Flügellängen (Fig. 1627 zwiſchen I, II, III bei a b). 

Fig. 1622. — Die drei Klöppel, welche vorher die aus Fig. 1627 erſichtliche und 
mit I bezeichnete Stellung eingenommen haben, find in Fig. 1622 um eine Flügel⸗ 
länge voranbewegt worden, wodurch Halbflechte a entſtanden ift. Querlinie! in 1622 
entſpricht genau der Klöppelſtellung in Fig. 1627. Dieſe lautet, von links nach rechts 
geleſen, 1, 3, 2. In Fig. 1623 find die Klöppel abermals um eine Flügellänge 
verſetzt worden. Querlinie II entſpricht der von links nach rechts geleſenen Klöppel⸗ 
ſtellung 1, 2, 3 in Fig. 1622 uſw. Im Verfolg der Figuren bis 1627 iſt die Ent⸗ 
ſtehung des Geflechts zu erkennen. 

In den Fig. 1628 bis 1631 iſt der Entſtehungsprozeß desſelben Geflechts in 
horizontaler Projektion dargeſtellt. Auch hier wurden die 3 Flügeleinſchnitte durch 
radiale Linien markiert. Die Klöppelſtellungen I bis VI in Fig. 1628 find auch 
hier beibehalten und die mit der Bezeichnung 1, 2, 3 ſignierten Klöppelpunkte 
wurden durch Fäden markierende Linien verbunden, die in der Geſamtheit dem Ge⸗ 
flechtsbilde Fig. 1630 und 1631 entſprechen. Läßt man die Räder fehlen und treten 
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an deren Stelle die Bezeichnungen der 6 Klöppelſtellungen, wie es in Fig. 1629 ge⸗ 
ſchehen iſt, dann kann man die gleichlautenden Klöppel wieder verbinden, wobei 
zwiſchen je 2 Stellungen die Halbflechten a, b, e uſw. zu erkennen find. Aus Fig. 1629 
wurde 1630 und aus dieſer 1631 entwickelt. — Da in folgenden Ausführungen die 
Bezeichnung „flechtig“ des öfteren wiederkehrt, ſo iſt hierzu zu erklären, daß ein Geflecht 
jo viel flechtig ift, wie ein Faden die ihn kreuzenden Fäden über- bezw. unterbindet. 
Bindet der Faden z. B. abwechſelnd über und unter einen ihn kreuzenden Faden 
wie in Fig. 1631, dann bezeichnet man die Ware als einflechtig; bindet der Faden 
abwechſelnd über und unter zwei, drei oder vier Fäden, dann ſpricht man von 
zwei⸗, Drei- oder vierflechtig. — 

In Fig. 1632 iſt in Projektion der Flechtprozeß einer mit 1 beſetzt, 1 leer 
eingeſtellten fünffädigen, zweiflechtigen Soutachelitze wiedergegeben. Die mit I bis X 
bezeichneten Klöppelſtellungen entſprechen den 2x5 Flügeln in der Maſchine. Die 
Fig. 1633 bis 1635 ſind in gleicher Weiſe entſtanden wie die Fig. 1629 bis 1631. 

Fig. 1636 ift das Geflechtsbild einer Ter dreiflechtigen Soutachelitze. Die Figur 
zeigt gleichzeitig in ihrem unteren Teil die Entſtehung der Halbflechte a zwiſchen 
Stellung J und II. Fig. 1637 ift eine 9er vierflechtige Soutache. 

Soutachelitzen werden in der Hauptſache als Verſchnürungsartikel für Damen- 
toiletten verwendet. Von 5 ausgehend und jedesmal um 2 ſteigend, haben genannte 
Litzen meiſtens nur bis 15 Fäden, alſo 5, 7, 9, 11, 13, 15, wobei jedes der beiden 
Räder ſo viel Flügel hat, wie Klöppel in der Maſchine ſind. Ausnahmen mit Bezug 
auf die Fadenzahl machen die Soutachelitzen aus Gold- und Silbergeſpinſt für 
Militär-, Poft- und andere Beamtenbekleidungsſtücke, wo bis zu 37 fädige nichts 
Außergewöhnliches ſind. : 

In der Praxis ift es allgemein üblich, Fadenzahl und „flechtig“ einer Litze in 
Bruchform zu ſchreiben, wie , /, / Soutache, oder %, 1%, 2%, 2% Litze uſw. 
In folgenden Ausführungen hat nur dieſe Form Verwendung gefunden. Die Zahl 
links vom Bruchſtrich gibt die Fadenzahl an, während die Zahl rechts vom Strich 
das „flechtig“ anzeigt. 

Alle Soutachelitzen haben Mittelendfäden, die der Ueberſicht wegen nicht mit 
eingezeichnet wurden. 

Wie die Fig. 1632, 1636, 1637 zeigen, haben Soutachemaſchinen ſtets ungerad⸗ 
flügelige Räder bei Klöppeleinſtellung 1 beſetzt, 1 leer, nämlich 5, 7, 9 uſw. Fig. 1638 
läßt ohne weitere Erklärungen erkennen, daß bei geradflügeligen Rädern eine Klöppel⸗ 
kolliſion auf der Kreuzungsſtelle der Klöppelbahn ſtattfinden müßte, wenn die Räder 
in der Pfeilrichtung gedreht werden. Im Geflecht iſt auf der mit einer punktierten 
Linie angedeuteten Stelle der Zuſammenſtoß der Klöppel dadurch zu erſehen, daß 
hier die Fäden zuſammentreffen. 

Im weiteren zeigen die Fig. 1639 und 1640, daß die Flügelzahlen der Räder 
auch ungleich groß ſein können. Die Ware wird dadurch allerdings ungleichſeitig, 
d. h. die ſogenannte Herzſchnittlinie liegt nicht mehr in der Mitte, ſondern mehr 
nach links, wodurch die rechte Warenhälfte breiter wie die linke wird. Für die 
Beſatzbranche kommen ſolche ungleichſeitigen Litzen nicht in Betracht, da man bei 
einer gewöhnlichen Soutache denſelben Effekt dadurch erzielen kann, daß auf den 
beiden Rädern ungleichſtarke Mittelendfäden eingeſtellt werden, wodurch die eine 
Warenhälfte gewölbter und breiter wird. 
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In der Praxis kann es vorkommen, daß z. B. eine ½ Soutache verlangt wird, 
wofür aber augenblicklich eine entſprechende Maſchine nicht verfügbar iſt. Hier kann 
man ſich damit helfen, daß man eine ½ Maſchine in Gebrauch nimmt, wobei 
natürlich 2 Klöppel leer laufen müſſen. Die Wahl dieſer Klöppel iſt aber von 
gewiſſen Regeln abhängig, was durch die Zeichnungen Fig. 1641 bis 1646 
beſtätigt wird. 

Z. B. Fig. 1641 und 1642. Es fehlen im Geflecht die Fäden 5 und 6, in der 
Maſchine laufen alſo die Klöppel 5 und 6 leer. Bei Fig. 1641 iſt das Geflecht 
unter Berückſichtigung der beiden Fehlfäden wiedergegeben und Fig. 1642 entſpricht 
dem Warenbilde, in dem die charakteriſtiſche Herzſchnittlinie vollſtändig verloren 
geht. Die Fäden flechten jetzt von oben links nach unten rechts wie folgt: 

Faden 1 über 2, 3, 4, unter 7, 


n” 2 " 3, ' " 05 1, 
" 3 * 4, n” ds 1, 2, 
* 4 "n 75 " 15 2, 3, 
" 7 n” 15 2, 3, n 4. 
Die Klöppelſtellung lautet: 
i Flügeleinſchnitt beſetzt, 1 leer x 3 — 6 
" n 5 " x 1 = 6, 
i " 10 3 Bas 12 


14 Einſchnitte. 

Die Einſtellung iſt außer an der Maſchine auch an den Quadraten der linken 
Kante des Geflechtes (Fig. 1641) abzuleſen. — Warenbild Fig. 1642 entſpricht aber 
nicht der ½ Soutache Fig. 1635. Um diefe Ware auf einer 7s Maſchine herzuſtellen, 
müßte Faden 1 und 4, oder 2 und 5, oder 3 und 6 uſw. fehlen. In Fig. 1643 
fehlt 4 und 7; Fig. 1644 zeigt das Warenbild, eine ½ Soutache. Die Einſtellung 
der Klöppel lautet = 

1 Flügel beſetzt, 1 leer x< 2 = 4 Flügel 


1 " "n 3 " x Le TEX 4 " 
1 "n " 1 n x< 1 — 2 " 
1 n " 3 n x 1=4 1 


14 Flügel. 

In der Praxis ift es üblich, daß man zunächſt 2 Klöppel aus der ½ Maſchine 
entfernt und die 5 übrigen für die ½ Litze auf die 14 Flügel wie folgt verteilt 
(Fig. 1645 und 1646). 

1 beſetzt, 2 leer x 4 = 12 Flügel 
1 s 15 
14 Flügel. 
Fig. 1646 entſpricht der Fig. 1635 und 1644. 

In ähnlicher Weiſe ift zu verfahren, wenn auf einer "a Maſchine eine 7½ Litze 
entſtehen ſoll. Man läßt in Fig. 1637 entweder Faden 1 und 5, oder 2 und 6, oder 
3 und 7 uſw. fehlen und erhält als Reſultat das Geflecht Fig. 1636. 

Auch hier iſt es üblich, daß nach Entfernung zweier Klöppel die 18 Flügel 
der Maſchine auf die 7 übrigen Klöppel möglichſt gleichmäßig verteilt werden, wobei 
man ſcheinbar wie bei Fig. 1645 verfahren würde, alſo 

1 beſetzt, 2 leer x4— 12 Flügel 
15 1 * 3 6 
18 Flügel. 
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Wie Fig. 1647 zeigt, kollidieren aber die Klöppel auf der mit einem reife 
angedeuteten Stelle. Dieſes iſt darauf zurückzuführen, daß die Einſtellung 1 beſetzt, 
2 leer viermal hintereinander genommen wurde und die Räder 9 Flügel haben. 
Bei folgender Flügelverteilung iſt ein Zuſammenſtoß ausgeſchloſſen (Fig. 1648 
und 1649). 


1 beſetzt, 2 leer x 2 = 6 En 8 

8 216 Flügel 

1 " 1 " >= 1 — 2 == 2 " 
18 Flügel, 


oder: I beſetzt, 2 leer 
1 n 1 n j 
1 


x 3 = 15 Flügel 
" 2 " > 1 = 3 " 
18 Flügel. 
Auf einer t/s Maſchine entſteht eine ¼ Soutache bei folgender Einftellung: 


1 beſetzt, 2 leer } = 
1 > 3 4 = 20 Flügel 
1 n 1 PR ><] = 2 r 
22 Flügel. 
1. ½ Soutache auf 9, Maſchine | 2. ½ Soutache auf / Maſchine 
1 beſetzt, 3 leer < 3 = 12 Flügel Ü beſetzt, 2 leer < 6 — 18 Flügel 
1 " 2 „ X 2= 6 " 1 " 3 „ X l=4 " 
18 Flügel 22 Flügel 
3. / Soutache auf 1 Maſchine 4. ¾ Soutache auf / Maſchine 
1 beſetzt, 3 leer x< 2 = 8 Fre 1 beſetzt, 2 leer x< 2 = 6 Mine 
Be: 132 22 fl „ „ E e a 
1 aà S 1 < n 
26 Fl. 


Dieſe Beiſpiele mögen genügen. Es muß jedoch berückſichtigt werden, daß bei 
Herſtellung ſolcher Litzen auf größeren Maſchinen auch ein entſprechender Prozentſatz 
der wirklichen Produktionsfähigkeit der Maſchine verloren geht. Werden z. B. von 
einer / Litze auf einer 7 Maſchine in einem Tage 100 m fertig, dann werden von 
derſelben Litze auf einer ¼ Maſchine bei gleicher Flechtdichte nur 6 x 100 = 77% m 
fertig; es gehen alfo 22% 9% der wirklichen Arbeitsleiſtung verloren. 

Fig. 1650, 1651. % Zopfflechte auf / Maſchine. — Auf die % Flechte 
(Fig. 1621 und 1631) zurückkommend, wird bei der Einſtellung 1 beſetzt, 1 leer in 
der Praxis wohl kaum zu Dreiflüglern gegriffen, weil hiergegen verſchiedene Gründe 
techniſcher Art ſprechen. Es wird zudem ein jeder der 3 Fäden wohl kaum als 
Einzelfaden vorkommen, ſondern aus mehreren Fäden (bis zu 18 und mehr) beſtehen. 
Wollte man dieſe 18 Fäden auf einem Klöppel vereinigen, ſo entſtände dadurch des 
Doublierens wegen erſtens Zeitverluſt, zweitens würden fiğ die 18 Fäden auf- und 
übereinander legen. Dieſerhalb verwendet man für ſolche Zopfflechten genannte Litzen 
ſtets Flechtmaſchinen, deren Räder eine durch 3 teilbare Flügelzahl haben, z. B. die 
Maſchine für 9 Soutache (Fig. 1637). Das 18 fache Material wird dann auf 3 
Klöppel verteilt, die man unmittelbar hintereinander einſtellt, wie Fig. 1650 zeigt. 
Die nächſten 3 Einſchnitte müſſen natürlich wegen der umkehrenden Klöppel frei 
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bleiben, fo daß die Maſchine jetzt mit 3 beſetzt, 3 leer * 3 arbeitet. Jede der drei 
Klöppelgruppen wirkt jetzt wie ein Klöppel mit 18 fach in Fig. 1621, indem das 
Material der 3 Klöppel einer Gruppe nebeneinander zu liegen kommt und zu- 
ſammen hoch und tief bindet. Den Effekt deutet das Warenbild Fig. 1651 an. 


B. Präſidentlitzen. 

Maſchinen für dieſe Litzen haben ſtets 3 Räder und die Ware hat dement⸗ 
ſprechend 3 Grade. Das mittlere der drei Räder iſt ſtets größer wie die beiden 
anderen Räder. Das äußerſte Rad links und rechts in einer Flechtmaſchine bezeichnet 
man als Endrad, die dazwiſchenliegenden heißen Zwiſchenräder. 

Unter Präſidentlitze verſteht man allgemein eine ſolche, die 8 Klöppelfäden hat, 
in welchem Falle die Maſchine 8 * 2 = 16 Flügel beſitzt, die auf die drei Räder in 
der aus Fig. 1652 zu erſehenden Weiſe verteilt ſind: 

Weitere Nummern ſind: 

10er Präſident; Endräder 5 Flügel, Zwiſchenrad 10 Flügel, 
12 er ee 5 7 8 5 10 7 
16er y 15 . 1 14 „ 

Läßt man jede 2. Spule in einer 16 er Präſidentmaſchine leer laufen, dann 
bildet ſich wieder die Ser Litze, Fig. 1652, in welchem Falle natürlich 50% Arbeits⸗ 
verluſt entſtehen, indem von 16 Klöppeln 8 leer laufen. Die ½ Litze 1653, 1654 
iſt durch Fehlen jedes 2. Fadens entſtanden. Durch Fehlfäden ſowie durch verſchieden 
ſtarke Klöppelfäden kann man auf Präſidentmaſchinen ſehr hübſche Effekte erzielen, 
die noch durch Einführung von Mittelfäden erhöht werden können. 


C. Einflechtige Litzen (Dia mantlitzen). 

Dieſe ſind ſolche Litzen, in denen jeder Faden oder jedes Fadenbündel abwechſelnd 
über und unter einem der ihn kreuzenden Fäden oder Fadenbündel liegt. Die Ma- 
ſchine hat mindeſtens 4 Räder und die Ware dementſprechend 4 Grade. 

Bei der Klöppeleinſtellung 1 beſetzt, 1 leer würden für ſolche Litzen Dreiflügler 
als Endräder und Zweiflügler als Zwiſchenräder in Frage kommen. In Fig. 1655 
ift die Geflechtszeichnung einer ½-flechtigen Litze in halber Höhe dargeſtellt. Die 
Maſchine hat 2 Dreiflügler und 8 Zweiflügler — 22 Flügel = 11 Klöppel. Aus 
verſchiedenen Gründen nimmt man für ſolche Geflechte ſtets Maſchinen, deren End⸗ 
und Zwiſchenräder 6 bezw. 4 Flügel haben, wie in Fig. 1656. Die Verdoppelung 
der unbedingt zu gebrauchenden Flügelzahl von 22 auf 44 läßt jetzt auch die Ver⸗ 
doppelung der Klöppelzahl zu, ſo daß dieſe nicht mehr 11, ſondern 22 beträgt. Wie 
in Fig. 1650, ſo müſſen auch hier die Klöppel unmittelbar hintereinander eingeſtellt 
werden, ſo daß ſie zuſammen wie 1 Klöppel in Fig. 1655 hoch und tief binden. 
Die Maſchine arbeitet jetzt mit 11 Klöppelgruppen à 2 Klöppel, die Beſetzung iſt 2 
beſetzt, 2 leer < 11 = 44 Flügel. 

Fig. 1657. Durch Herausnehmen eines der vierflügeligen Zwiſchenräder kann 
die Maſchine (Fig. 1656) auch für gewiſſe Muſterzwecke eine gerade Anzahl Klöppel⸗ 
gruppen halten. Dieſes wird dann erforderlich, wenn z. B. alle ungeraden Gruppen 
mit Mohair, alle geraden mit Kunſtſeide beſetzt ſein ſollen, oder wenn abwechſelnd 
in einem Muſter ſchwarzes und weißes Material benutzt wird. In ſolchen Fällen 
wird in der Regel das erſte Zwiſchenrad links entfernt, an deſſen Stelle nun das 
linke Endrad tritt, welches jetzt natürlich nicht mehr links, ſondern rechts herum 
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Drehung hat, wie Fig. 1657 zeigt. Es darf aber nicht unberüdfichtigt bleiben, daß 
nicht jede Maſchine für ſolche Abänderung eingerichtet iſt; es muß bei Beſtellung 
von Maſchinen ausdrücklich ein ſolches Verſatzſtück in Auftrag gegeben werden. 

Haben in einer einflechtigen Litze die Kanten gleiche Gradlage (Fig. 1657), 
dann hatte die Maſchine eine gerade Gruppenzahl und ungerade Räderzahl, bei ent⸗ 
gegengeſetzter Gradlage auf den Kanten ift das Muſter mit ungerader Gruppenzahl 
und gerader Räderzahl entſtanden (Fig. 1656). - 

Im Flechtmaſchinenbau wird allgemein die Regel beobachtet, daß das rechte 
Endrad einer Litzenmaſchine Drehung im Uhrzeigerſinn hat, infolgedeſſen das linke 
Endrad links herum Drehung erhält. Dieſes iſt auf den Umſtand zurückzuführen, 
daß der Antrieb durchweg von rechts hinten aus erfolgt (Fig. 1604 und 1605), weswegen 
auch Abänderungen (Verſätze) möglichſt links in der Maſchine vorgenommen werden. 

Einflechtige Litzennummern ſind 10, 14, 18, 22 uſw. bis 106 und zuweilen 
höher, von 10 jedesmal um 4 Klöppel ſteigend. 

Dieſes bezieht ſich auf einflechtige Litzen mit ungerader Klöppelgruppenzahl. 
Nummern mit gerader Gruppenzahl ſind 12, 16, 20, 24, 28 bis 104, in welchem 
Fall 16 auf 18, 20 auf 22 uſw. durch Herausnehmen eines Vierflüglers entſteht. 

Bei einflechtigen Litzen mit ungerader Gruppenzahl (normal einflechtig) ergibt 
ſich die Nummer aus der Räderzahl durch folgende Formel: Rx2 ＋ 2 Nr., z. B. 
Fig. 1656: 10 * 2 +2 = 22. Umgekehrt ermittelt man die Räderzahl aus: Nr. — 
2:2=R. Bei gerader Gruppenzahl verfährt man ebenſo, z. B. Fig. 1699: „9 x< 2 -+ 
2 = 20 Klöppel = 10 Gruppen oder 20 — 2:2 = 9 Räder“. 


D. Zweiflechtige Litzen (doppelflechtig). 

Maſchinen für dieſe Litzen haben Fünfflügler als Endräder und Vierflügler 
als Zwiſchenräder (Fig. 1658). ) 

Die unter C beſprochenen einflechtigen Litzen ſowie auch zweiflechtigen werden 
auf derſelben Maſchine erzeugt, jedoch mit Abänderung der Endräder und der Klöppel⸗ 
einſtellung. 

Die Einſtellung kann bei zweiflechtig nur die Beſetzung 1 beſetzt, 1 leer (normal) 
fein, normal deshalb, weil fie als rationellſte oder produktivſte anzuſehen iſt. 

Die Beſetzung 2 beſetzt, 2 leer kommt der normalen in wirtſchaftlicher Beziehung 
gleich, da auch hier auf 4 Flügel 2 Klöppel kommen, jedoch ſteht ſie bei Fünf⸗ 
flüglern als Endräder wegen Klöppelkolliſion außer Frage. Fig. 1658 iſt das Ge⸗ 
flechtsbild einer 2½ Litze. Jeder Faden bindet abwechſelnd über und unter 2 Fäden. 
Zweiflechtige Litzennummern ſind 9, 13, 17, 21, 25, 29 uſw. bis 105, zuweilen noch 
höher bis über 200, ſpeziell für Kravatten. 

Iſt die Räderzahl der Maſchine bekannt, dann ergibt ſich die Nummer der 
zweiflechtigen Litze aus der Formel „R 2 1 = Nr.“, z. B. Fig. 1658 „10 2 
1 = ½ flechtig“ oder wenn z. B. 40 Räder „40 * 2 1 ë! flechtig“. Iſt die 
Nummer bekannt, dann ergibt ſich die Räderzahl aus der Formel „Nr. — 1:2 = R”, 
3. B. ½ „21 — 1:2 = 10 Räder“ oder ½ „81 = 1:2 = 40 Räder“. 


E. Dreiflechtige Litzen (Herkules). 
Wie die zweiflechtigen Litzenmaſchinen fünfflügelige Endräder und vierflügelige 
Zwiſchenräder haben, jo haben dreiflechtige Maſchinen Siebenflügler als End- und 
Sechsflügler als Zwiſchenräder. 
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Fig. 1659 ſtellt eine 1% Litze in halber Höhe dar. Dreiflechtige Nummern ſind 
13, 19, 25, 31, 37, 43 uſw. bis 115. Wie ein Vergleich der zweiflechtigen mit den 
dreiflechtigen Nummern zeigt, können die Nummern 13, 25, 37, 49, 61, 73, 85, 
97, 109 uſw. ſowohl zwei- wie auch dreiflechtig fein, was wohl zu beachten iſt. 

Die Nummer einer dreiflechtigen Maſchine ergibt ſich aus „R 3 1 = Nr.“, 
z. B. Fig. 1659 „6 K 3 ＋ 1 %%“; die Räderzahl ift „Nr. — 1:3 (19 — 1:3) = 6 
Räder. 

Dreiflechtige Litzen werden meiſtens mit Mittelenden fabriziert. Aus Wolle 
(Genappe, Weft) beſtehende bezeichnet man als Herkuleslitzen. Dieſerhalb nennt man 
dreiflechtige Maſchinen in der Praxis durchweg Herkulesgänge. — 

Breitere Geflechte ſind in der Regel höchſtens dreiflechtig. 


F. Gemuſterte Geflechte. 


Zur einfachſten Muſterung eines Geflechts werden dieſelben Mittel angewendet, 
wie fie bei Herſtellung der Gewebe üblich find, indem man verſchiedenfarbige oder 
Materialien von verſchiedener Stärke verwendet, wodurch zum Teil recht hübſche Ge- 
flechte entſtehen. 

Die Farbenvariation wird öfters noch durch Verwendung verſchiedener Klöppel⸗ 
gewichte unterſtützt, ſodann durch Fehlſpulen und durch Einführung von flottenden 
Mittelendfäden; ferner hat die Flechtfeder- und Fadenſammlerſtellung einen großen 
Einfluß auf die Geſtaltung und Form eines Geflechts. — Die mit der Zeit ent⸗ 
ſtandenen Apparate und Mechanismen zwecks Muſterbildung geht ins Unendliche, ſo 
daß allein auch nur eine Andeutung derſelben hier zu weit führen würde. 


a) Muſterbildung durch verſchiedenfarbige Fäden. 

Werden in einem Geflecht zweckentſprechend farbige Fäden verteilt, dann ent⸗ 
ſtehen Effekte, wie Zacken, Karos, Streifen uſw. Ein Zackeneffekt wird ſich z. B. auf 
der 2½ Litze (Fig. 1658) bilden, wenn Faden 1—4 ſchwarz, 5—21 weiß genommen 
wird; nimmt man ferner 1—3 und 11—13 ſchwarz, 4—10, 14—21 weiß, dann 
entſtehen Quadrate. Eine abwechſelnd ſchwarze und weiße Zackenlinie wird auf der 
Breite der 21. Litze erſcheinen, wenn alle ungeraden Klöppel ſchwarz, alle geraden 
weiß genommen werden. Hierbei ift jedoch zu berückſichtigen, daß jede gwei- 
oder dreiflechtige Litze eine ungerade Fadenzahl hat, wodurch auf einer Stelle zwei 
ſchwarze Fäden (1 und 21) nebeneinander liegen würden. Dieſerhalb muß zu⸗ 
nächſt die ungerade Klöppelzahl durch Verſetzung auf geradzahlig abgeändert werden. 
Es wird eines der fünfflügeligen Endräder (gewöhnlich links) gegen einen Drei⸗ 
flügler ausgetauſcht, wodurch 2 Flügel = 1 Klöppel in Fortfall kommen. 

Fig. 1660 zeigt eine 2½ Maſchine zu 2% (geradfpulig) verſetzt. Auch hier 
kann nur die Einſtellung 1 beſetzt, 1 leer in Frage kommen. 

Das Auswechſeln eines Fünfflüglers gegen einen Siebenflügler kommt eben⸗ 
falls, wenn auch ſeltener, in Anwendung. Die ½ Litze wird dadurch ebenfalls 
geradſpulig (22), kann aber auch nur auf 1 beſetzt, 1 leer eingeſtellt werden. Dieſe 
wenigen Beiſpiele der Farbenmuſterung mögen genügen. 


b) Muſterbildung durch verſchiedene Klöppelgewichte. 
Werden die die Klöppelfäden ſpannenden Gewichte in zweckmäßiger Weiſe ab- 
geſtuft, dann entſtehen ſogenannte Faſſonlitzen, gleichviel ob das Geflecht ein-, zwei- 
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oder dreiflechtig ift, indem die bei gleichen Gewichten entſtehenden geraden Geflechts- 
kanten mehr oder weniger von der geraden Linie abweichen. Die ſpeziellen Bezeich⸗ 
nungen, wie Muſchel⸗, Blätter- uſw. Litze, find fo verſchieden und individuell will⸗ 
kürliche, daß es vergeblich ſein würde, hierauf näher einzugehen. 

Am bekannteſten ſind wohl die Bogen- und Zackenlitzen (Fig. 1661 bis 1665). 
Während erſtere Geflechte eine ausgeſprochene Bogenform haben, bilden letztere eine 
Spitzzacke. Zu der 1 Bogenlitze (Fig. 1661) würden ungefähr folgende 17 Gramm- 
gewichte verwendet werden: 50, 30, 25, 22, 20, 17, 15, 12, 12, 12, 15, 17, 20, 22, 
25, 30, 50 g. Es iſt hier zu berückſichtigen, daß natürlich für ſprödes und hartes 
Klöppelmaterial — z. B. Eifen- oder Glanzgarn — andere Gewichte gebraucht werden 
wie für Kunſtſeide. Hier iſt allein die praktiſche Erfahrung ausſchlaggebend, da 
Klöppelbewegung, ſodann Größe und Form des Fadenſammlers, ſowie andere Fat- 
toren mitbeſtimmend ſind. 

Wie das dem Warenbilde Fig. 1661 beigefügte Schema (Fig. 1672) andeutet, 
hat der mit dem ſchwerſten Gewicht (50 g) beſchwerte, dick eingezeichnete Faden 
naturgemäß das Beſtreben, ſich möglichſt gerade durch das Geflecht zu legen. Bedenkt 
man ferner, daß die Fäden das Geflecht in ſchräger Richtung von Kante zu Kante 
durchziehen, dann wird es verſtändlich, daß der meiſtbelaſtete, reſp. dicke Faden auf 
der Umkehrſtelle, z. B. bei a, ar, das ganze Geflecht in der Pfeilrichtung, alfo nach 
rechts, herausdrängt. Dieſes Beſtreben wird in abnehmendem Maße durch die immer 
leichter werdenden Gewichte der folgenden Fäden unterſtützt, bis ſich links und rechts 
in der Maſchine Klöppel mit gleichen Gewichten gegenüberſtehen, was nach der 
ſchematiſchen Darſtellung (Fig. 1663) bei den mit 20 g bezeichneten Fäden der Fall 
ſein wird. Von hier aus tritt die entgegengeſetzte Wirkung ein, ſo daß das Geflecht 
durch die zunehmenden Gewichte bis b (Fig. 1662) immer mehr nach links hinaus⸗ 
gedrängt wird. i 

Die Wirkung läßt ſich nach Fig. 1663 verſtehen, wenn man in Betracht zieht, 
daß das Geflecht ſtets nach der Seite hinausgedrängt wird, wo von zwei ſich gegen⸗ 
überſtehenden Gewichten das geringere wirkt, nach genannter Figur, von oben nach 
unten, alſo bis 20 Gr. nach rechts, dann bis 20 Gr. nach links und von hier aus 
bis Schluß wieder nach rechts. Die Wirkung der verſchiedenen Gewichte iſt durch 
verſchiedenſtarke Fäden kenntlich gemacht. 

Fig. 1664 und 1665. % Zackenlitze; Gewichte: 50, 30, 25, 22, 20, 15, 12, 10, 
8, 10, 12, 15, 20, 22, 25, 30, 50 g. Es iſt zu beachten, daß von dem ſchwerſten 
Gewicht ſtets für zwei Fäden genommen wird, da bei Verwendung von nur einem 
der betreffende Faden ſich gern im Geflecht verſchiebt. 

Fig. 1666 und 1667 zeigen ſchematiſch eine von der rechten Seite bezw. in 
Draufſicht geſehene, als Buckellitze bezeichnete Faſſonlitze. Die buckeligen Erhöhungen 
aa entſtehen dadurch, daß z. B. in einer % Litze die abgeſtuften Gewichte zweimal 
enthalten ſind, ſo daß die in der Maſchine links und rechts gleichzeitig umkehrenden 
beiden Klöppel ſtets gleichſchwere Gewichte haben. Die Gewichte ſind ungefähr folgende: 
Faden 1 bis 17 = 50, 20, 15, 12, 10, 10, 8, 8, 8, 8, 8, 10, 10, 12, 15, 20, 50 g; 

Faden 18 bis 33 — 50, 20, 15, 12, 10, 10, 8, 8, 8, 8, 10, 10, 12, 15, 20, 50 g. 

Es werden alſo für die 33 Fäden zweimal die Gewichte einer 17 er Bogenlitze 
genommen. 

Durch die links und rechts in Fig. 1667 bei b bı umkehrenden, mit 50 8 
belaſteten Fäden wird das Geflecht nach der Mitte hin zuſammengedrängt. Bei a 
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kreuzen aber gerade die leicht belaſteten Fäden mit 8 g, wodurch eine loſe Stelle 
im Geflecht entſteht. Dieſe Stelle muß durch das von links und rechts gleichzeitig 
nach innen ſtattfindende Zuſammenziehen nach oben oder unten als Erhöhung oder 
Buckel durchgedrückt werden. Das Zuſammenwirken der bei e cı umkehrenden leichten 
Gewichte mit den bei d dı kreuzenden ſchweren, hat zur Folge, daß hier das Geflecht 
breiter wird. Von a aus muß der Buckel nach d dı zu immer mehr abnehmen, was 
der ſtets zunehmenden Schwere der Gewichte entſpricht. 

Die % Faſſonlitze Fig. 1668 und 1669 entſteht unter Verwendung folgender 
Gewichte: Faden 1 bis 23 — 35, 30, 25, 20, 15, 10, 10, 6, 6, 6, 4, 6, 10, 10, 12, 15, 
22, 27, 30, 50, 50, 50, 50 g; Faden 24 bis 33 — 25, 20, 15, 15, 12, 12, 12, 15, 15, 
20 g, Faden 1 bis 23 — Kunſtſeide dunkel zweifach, 24 bis 33 — Kunſtſeide hell 
achtfach. Hier ſind in den 33 Gewichten ebenfalls zwei Gewichtsrapporte enthalten, 
jedoch von verſchiedener Größe und Abſtufung der Zeichnung, die zuſammen mit der 
ungleichen Fadenſtärke den eigenartigen Effekt ergeben, der ſich in der Zeichnung nur 
andeutungsweiſe wiedergeben läßt (Fig. 1668). In Fig. 1669 ſind die mit den 


ſchwerſten und leichteſten Gewichten belaſteten Fäden ſo eingezeichnet, wie ſie das 


Geflecht von Kante zu Kante durchziehen. 


e) Bildung von Schlingen durch das Oeſenmaſchinchen. 

Die % Spitzzacke (Fig. 1670) entſtand ebenfalls mit den bei Fig. 1664 und 1665 
angegebenen Gewichten. Zur Erzeugung der Augen oder Oeſen genannten Schlingen 
wurden hier die drei mit den leichteſten Gewichten — 10, 8, 10 g — belaſteten 
Fäden verwendet, die zu dieſem Zweck über einen Draht gelegt werden. Selbſtredend 
können auch mehr oder weniger Oeſen entſtehen. 

Den zur Schlingenbildung verwendeten Apparat, das Oeſenmaſchinchen, zeigen 
in mehreren Anſichten die Fig. 1671 bis 1673. Jede Litzenmaſchine hat in der Regel 
zwei ſolcher Maſchinchen, eines auf dem linken und das zweite auf dem rechtem 
Endrad. Genannte Figuren zeigen ein ſolches vom rechten Endrade, auf dem die 
Klöppel im Uhrzeigerſinn umkehren. 

Das Oeſenmaſchinchen Fig. 1671 beſteht aus Innenſtänder a und Außen⸗ 
ſtänder b. Die beiden Teile ſind ſo angeordnet, daß a auf dem von den rechtsherum 
umkehrenden Klöppeln umſchriebenen Teller e aufgeſchraubt wird, während b auper- 
halb der Klöppellaufbahn auf der Oberplatte befeſtigt iſt. In dieſem Sinne liegt 
die umkehrende Klöppellaufbahn zwiſchen a und b. Die beiden Maſchinenteile ſtehen 
ſo zu einander in Beziehung, daß das ſchräg nach unten geneigte vierkantig obere 
Ende d des Außenſtänders b ſeine korreſpondierende Fortſetzung in e hat, ſo daß 
zwiſchen d und e ein ſchmaler Spalt zum Durchgang des Klöppelfadens bleibt (ſiehe 
Fig. 1671). Ein an d und e auf- und abgleitender Ring f — Hündchen oder 
Schlitten — trägt der Größe der zu bildenden Oeſen entſprechend einen dickeren oder 
dünneren Draht g, der mit ſeinem linken Ende in der Fadenſammleröffnung h 
— Schöllchen — ruht. 

In der in Fig. 1671 gekennzeichneten Lage des Drahtes entſtehen keine 
Oefen, indem die Klöppelfäden unter g weggleiten. Das Hündchen k wird in der in 
Fig. 1671 gegebenen Lage von einer Bogenfeder i auf d gehalten. Die Bewegung 
des Hündchens erfolgt durch die Klöppel. In Fig. 1670 bilden die Fäden 8, 9 und 
10 Oeſen. Zu dieſem Zweck trägt der dem Klöppel 8 voraufgehende Klöppel 7 in 
Fig. 1671 eine Schluffen genannte viereckige Eiſenbüchſe k, die auf die Klöppelbüchſe 
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aufgeſchoben wird. Der Schluffen hat an der dem Außenſtänder b zugekehrten Seite 
eine Naſe, die in der Pfeilrichtung, alſo von rechts nach links, gegen einen Hebelarm! 
anſchlägt, ihn dadurch nach oben drehend. Hebel! iſt mit einem weiteren Hebel m 
ſtarr verbunden, der ſich mit ſeinem abgebogenen linken Ende auf die Oberplatte der 
Maſchine ſtützt. und m find in einer am Außenſtänder befeſtigten kleinen Röhre n 
drehbar gelagert. Die durch k nach oben gedrehten Hebel! und m führen eine ſchmale 
Eiſenſchiene o nach oben, die am oberen Ende ihren Drehpunkt in dem als Doppel⸗ 
hebel wirkenden Eiſenſtück p pı hat. Das linke gabelförmige Ende pi liegt oberhalb 
des bisher von Feder i an d feſtgeklemmten Hündchens k. Die durch Nafe k auf 
Hebel J, m, o und p übertragene Bewegung bewirkt, daß k durch pı von d nach unten 
auf e aufgeſchoben wird, während welcher Bewegung der Faden des Klöppels 7 
natürlich den Durchgang zwiſchen d und e paſſiert haben muß, indem erſt der folgende 
Klöppel 8 ein Auge bilden ſoll. Sobald der Druck der Naſe k gegen 1 aufhört, fallen 
l, m, o, p, pi durch Eigengewicht in die in Fig. 1671 gegebene Lage zurück. 

Dieſen Moment zeigt Fig. 1672, welche die vom Beſchauer abgewendete Seite 
der Fig. 1671 darſtellt. 

Der mit dem Hündchen durch pı nach unten geſenkte Draht g kommt infolge⸗ 

deſſen unterhalb des ſchräg zur Flechtſtelle aufſteigenden Fadens des auf 7 folgenden 
Klöppels 8 zu liegen, wie Fig. 1672 zeigt. Hierdurch entſteht bei 8 und bei allen 
folgenden Klöppeln fo lange eine Defe, bis Draht g wieder feine in Fig. 1671 gegebene 
obere Lage einnimmt. 
x Da im angeführten Beijpiel Fig. 1670 die Fäden 8, 9 und 10 Defen bilden, 
muß Klöppel 10 für 11 ebenfalls einen Schluffen kı zum Heben des Hündchens f 
tragen, jedoch mit der Nafe an der dem Innenſtänder zugekehrten Seite. Naſe kı 
ſchlägt, von rechts kommend, gegen ein Hebelchen g, welches durch weitere Hebel 
übertragung Hebelr und durch dieſen Hündchen k wieder nach oben ſchiebt. r und q 
fallen hiernach durch Eigenſchwere augenblicklich wieder in die in Fig. 1673 gekenn⸗ 
zeichnete Lage zurück. 

Fig. 1673 zeigt den Moment, wo k ſoeben durch Klöppel 10 nach oben geführt 
wurde under und g ſchon wieder ihre frühere Lage eingenommen haben. Fig. 1673 
entſpricht der von links geſehenen Fig. 1671. Die Bewegung des Hebels r durch q 
iſt aus den Zeichnungen zu erſehen. 

Der hier beſchriebene Prozeß iſt in folgende Regel zuſammenzufaſſen: Von den 
Köppeln, welche keine Oefen bilden, ſenkt ſtets der letzte den Draht g durch Anſchlag 
an Hebel! nach unten, und die folgenden Klöppel bilden Oeſen. Der letzte der öſen⸗ 
bildenden Klöppel hebt wieder durch Anſchlag an Hebel q den Draht nach oben. 
Im Beiſpiel Fig. 1670 ſenkt demnach Klöppel 7 für 8 bis 10, während 10 wieder 
für 11 bis 17 und 1 bis 7 hebt. 

In gleicher Weiſe ſenken und heben die bezeichneten Klöppel auf dem links⸗ 
herumgehenden linken Endrad der Flechtmaſchine. Ein links neben die Figuren ge— 
ſetztes Spiegelglas zeigt eine Oeſenmaſchine für Räder mit linkem Drehungsſinn. 

Es bliebe noch zu erwähnen, daß im Beiſpiel Fig. 1670 Klöppel 7 zum Senken 
des Hündchens den Anſatz unten rechts am Schluffen k haben muß, während Klöppel 10 
zum Heben ihn oben links an ki hat, indem ! und m ungleiche Höhenlage haben 
müſſen. Dieſes wird bei gerader Räderzahl (8 für Fig. 1670) fo lange erforderlich 
fein, wie derſelbe Klöppel auf dem rechten und linken Oeſenmaſchinchen dieſelbe Tätig- 
keit hat, alſo beidemale ſenkt oder hebt. 
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Bei gerader Räderzahl wird nämlich im rechten Maſchinchen die dem ſenkenden 
Hebel ! zugekehrte Nafe k nicht auch im linken Maſchinchen ſenken können, da fie 
hier dem Innenſtänder zugekehrt ift, aljo unterhalb q weggleitet. Ferner wird die 
rechts dem Innenmaſchinchen zugekehrte Naſe kr nicht auch links das Hündchen heben 
können, da fie hier dem Hebel! zugekehrt ift, über den fie wegſtreicht. Da es nun 
bei den meiſten Muſtern der Fall zu ſein pflegt, daß links und rechts dieſelben 
Klöppel ſenken bezw. heben müſſen, ſo erhalten bei Maſchinen mit gerader Räderzahl 
die Klöppel in ſolchen Fällen zweiſeitige Schluffen, für k ſolche wie kz, für kı ſolche 
wie ka, wodurch mit der einen Naſe rechts, mit der zweiten links geſenkt oder gehoben 
wird. Bei Maſchinen mit ungerader Räderzahl, z. B. Fig. 1652, ſind einſeitige 
Schluffen k und ki gebräuchlich, indem hier derſelbe Klöppel rechts und links ſenkt 
bezw. hebt. 

Der Rapport in der Muſterbildung durch Oeſenmaſchinchen muß notwendiger- 
weiſe ſtets mit dem Fadenrapport zuſammenfallen, d. h. hat die Maſchine 13, 17, 21 
uſw. Klöppel, dann muß auch nach 13, 17 uſw. Fäden im Geflecht der Oeſenrapport 
zu Ende ſein. 

Naturgemäß laſſen ſich auch an Geflechten mit glatten Kanten Oeſen bilden. 
Bei vielen Maſchinen wird die Oeſenbildung durch Jacquardmaſchinen bewirkt. 


d) Muſterbildung durch Fehlfäden. 

Wenn aus einem regelmäßigen oder unregelmäßigen Geflecht Fäden heraus⸗ 
gezogen werden, dann entſteht ein neues Muſterbild, welches ſich im Ausſehen ganz 
bedeutend von dem urſprünglichen Geflecht unterſcheidet. Es wird dasſelbe eintreten, 
wenn die Klöppel der betreffenden Fäden ohne Material, alſo leer laufen. 

Hierdurch wird eine Abwechſelung in der Muſterbildung denkbar, die zuſammen 
mit den ſchon vorhergenannten Mitteln, wie verſchiedenfarbige Fäden, abgeſtufte 
Gewichte uſw., geradezu unendlich iſt. In dieſer Weiſe entſtehen denn auch jährlich 
hunderte neue, zum Teil reizende Muſter. 

Bei Herſtellung von Geflechten mit Fehlfäden kann man von zwei Geſichts⸗ 
punkten ausgehen, indem man entweder in regelmäßigen oder unregelmäßigen Mb- 
ſtänden Klöppel leer laufen läßt. 


1. Muſter mit regelmäßigen Fehlfäden. 
Läßt man in der zu 20 (gradſpulig) verſetzten Maſchine (Fig 1660) die Klöppel 
2, 4, 6, 8 uſw. leer laufen, alſo mit der Einſtellung 1 Flügel beſetzt, 3 leer, dann 
entſteht eine 1% Litze, die ſich in nichts von der auf Maſchine (Fig. 1657) entſtehenden 
einflechtigen Litze unterſcheidet. In Fig. 1657 wirken je zwei Klöppel wie einer in 
der auf Maſchine Fig. 1660 entſtehenden einflechtigen Litze, weshalb bei letzterer das 
Material doppelt fo ſtark geſpult fein muß wie bei der erſteren. Der Arbeitseffekt 
iſt bei beiden Maſchinen derſelbe. 
Fig. 1674 und 1675 entſtehen, wenn die 225 Litzenmaſchine Fig. 1658 wie 
folgt beſetzt wird; i 
1 Flügel beſetzt mit weiß, 1 Flügel leer 2 3 
1 Flügel beſetzt mit ſchwarz, 3 Flügel leer | = 142 Fuge. 
Die Klöppel 1, 4, 7, 10, 13, 16 und 19 find weiß, 2, 5, 8, 11, 14, 17 und 20 
find fchwarz, 3, 6, 9, 12, 15, 18 und 21 laufen leer. Die beiden Farben find im 
Geflecht durch dünne und dicke Linien markiert. Fig. 1675 zeigt die zuſammen⸗ 
Schams, Weberei. 83 
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gedrängte neue Bindung. Alle zweiflechtigen Stellen werden gegen die einflechtigen 
ſtärker hervortreten und dieſe teilweiſe verdecken. Hierdurch bildet ſich nach Fig. 1675 
auf jeder Kante ein ſchwarzer und in der Mitte ein weißer Zackeneffekt in Längs⸗ 
richtung der Ware. Die ſchwarzen Zacken ſind durch dicke Linien und die weißen 
durch Doppellinien gekennzeichnet. Dieſe Bindung iſt auf jeder durch drei teilbaren, 
regulären, zweiflechtigen Maſchine zu erzeugen: Nr. 21, 33, 45, 57, 69, 81, 93, 105. 
Ein ebenfalls ſchöner Effekt entſteht mit derſelben Beſetzung, wenn die Nummern 
25, 37, 49, 61 uſw. jedesmal um 12 Klöppel ſteigend, in der bei Fig. 1661 gegebenen 
Weiſe durch einen Dreiflügler auf 24 bezw. 36, 48, 60 uſw. verſetzt werden, und 
wenn z. B. auf der 48. Maſchine at- und zweifache Kunſtſeide wie folgt verteilt wird: 
1 Flügel beſetzt mit achtfach, 1 Flügel leer | 


e i „ zweifach, 3 „ 2 ; 
175 e 2, 21.900 1 | ee, 
1 85 r „ achtfach, 3 „ r 


es läuft alfo auch hier jeder dritte Klöppel leer. 

Um ſich Aufſchluß über die durch Fehlfäden entſtehenden neuen Bindungen zu 
verſchaffen, würde es erforderlich ſein, allemal erſt das Geflecht wie Fig. 1674 auf⸗ 
zuzeichnen, um hieraus das veränderte, neue Geflechtsbild wie Fig. 1675 zu entwickeln. 
Dieſes wird beſonders bei breiteren Litzen, z. B. 1% uſw., bedeutende Zeit be- 
anſpruchen. Hier wendet der Verfaſſer nun ſeit Jahren ein abgekürztes Verfahren 
an, welches ſich ſtets bewährt hat und im folgenden erklärt werden ſoll. 

Die in Fig. 1675 gegebene neue Bindung entſteht auf der 2½ Litzenmaſchine 
Fig. 1658, in der jedes der 10 Räder (21 — 1:2 — 10) zweiflechtig arbeitet, jo lange 
keine Fäden fehlen. Das Geflecht hat, der Räderzahl entſprechend, auch 10 Grade. 
Faden 1 kreuzt in Fig. 1658 von oben links nach unten rechts mit den 20 übrigen 
Fäden zehnmal abwechſelnd über und unter zwei Fäden. 

Dieſem Prinzip entſpricht der obere Teil a in Fig. 1676. Hier ſind 10 ſenk⸗ 
rechte Reihen Doppelquadrate = 10 x 2 — 20 Quadrate in der Breite angedeutet, 
von denen jedesmal zwei mit einem Punkt bezeichnet und die nächſten zwei weiß 
gelaſſen wurden. Die 10 Reihen entſprechen den 10 Rädern in der Maſchine, bezw. 
den 10 Graden im Geflecht. Je zwei nebeneinanderſtehende Punkte bedeuten, daß 
hier Faden 1, von links kommend, im Geflecht über die ihn kreuzenden Fäden 2 
und 3 liegt. Die zwei nächſten weißen Quadrate beſagen, daß Faden 1 hier unter 
4 und 5 liegen wird; in der Folge liegt 1 über 6 und 7, unter 8 und 9 uſw. bis 
unter 20 und 21, wie es die obere erſte Linie veranſchaulicht, in der die Punkte 
der Ueberſicht wegen fehlen. Durch die mit 2 bezeichnete wagerechte Quadratreihe 
geht Faden 2 von links nach rechts. Dieſer bindet zunächſt über Faden 3 und 4, 
dann unter 5 und 6, über 7 und 8 uſw. bis unter 21 und 1. In der mit 3 be⸗ 
zeichneten Reihe bindet 3 über 4 und 5, unter 6 und 7, über 8 und 9 uſw. bis 
unter 1 und 2. Alle übrigen Fäden, bis 21, wären in derſelben Weiſe zu zeichnen, 
welches Bild dem Geflecht Fig. 1658 entſprechen müßte. 

Es wird darauf aufmerkſam gemacht, daß bei jeder folgenden wagerechten Reihe 
in Fig. 1676 alle ſenkrechten Fäden um ein Quadrat weiter nach links zu ſtehen 
kommen, indem Faden 1 zunächſt mit 2 bindet, Faden 2 mit 3, 3 mit 4 u. f. f. 
Neigt man Fig. 1676 rechts um 45 Grad, dann entſpricht Faden 1 in feiner Ber- 
kreuzung genau dem Faden 1 in Fig. 1658, was auch mit allen weiteren Fäden, 
ein jeder für ſich betrachtet, der Fall ſein wird. 
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Bei dem glatten Geflecht Fig. 1658 wäre felbftredend Fig. 1676 überflüffig, 
anders hingegen bei dem veränderten Geflecht Fig. 1675. 

Unter Berückſichtigung, daß in dem aus Fig. 1674 entwickelten Geflecht die 
Fäden 3, 6, 9, 12, 15, 18 und 21 fehlen, ift im mittleren Teil b (Fig. 1676) hierauf 
Rückſicht genommen, indem dort in der Ueberſchrift dieſe Klöppel durchſtrichen ſind; 
ſodann ſind diejenigen Quadrate voll ausgefüllt, in denen die von links kommen⸗ 
den Fäden mit den fehlenden kreuzen würden. Ein ausgefülltes Quadrat bedeutet 
alſo, daß die betreffende Kreuzung im Geflecht verloren geht. Der von links 
kommende Faden 1 wird demnach wie folgt binden: über Faden 2, unter 4 und 5, 
über 7, unter 8, über 10 und 11, unter 13, über 14, unter 16 und 17, über 19, 
unter 20. Faden 2 bindet über 4, unter 5, über 7 und 8, unter 10, über 11, 
unter 13 und 14, über 16, unter 17, über 19 und 20, unter 1 (ſiehe auch Querſchnitt c, 
Fig. 1676). Die Kreuze für Faden 3 gehen vollſtändig verloren, da dieſer Faden 
fehlt. Indem die Fäden 4, 7, 10 uſw. wieder wie Faden 1 binden und 5, 8, 11 uſw. 
wie Faden 2, ſo wäre mit Faden 1 und 2, unter Vermeidung unnötiger Arbeit, die 
Grundlage für die Entwickelung der Fig. 1675 gegeben, wobei man wie folgt ver- 
fährt: Faden 1 wird für Fig. 1675 von oben links nach unten rechts ſo gezeichnet, 
wie er in Fig. 1676 bei b wagerecht abzuleſen ift, alfo über 1, unter 2, über 1, 
unter 1, über 2 Fäden u. ſ. f., wobei man, wie in Fig. 1675, zeichnet, als wenn keine 
Fäden . Bei Faden 2 verfährt man dementſprechend. Von den folgenden 
Fäden 4, 5, 7, 8, 10, 11 uſw. werden 4, 7, 10, 13 uſw. genau wie Faden 1 und 
5, 8, 11, 14 A wie Faden 2 gezeichnet. Man beachte: die in Fig. 1676 wage- 
recht kreuzenden Fäden liegen in Fig. 1675 von oben links nach unten rechts; 
ferner muß man ſich über die Flügelzahlen der Räder und deren Wirkung für 
Fig. 1676 klar ſein, wenn nichts leer läuft. Hier möge nochmals dieſe Wirkung 
kurz wiederholt werden. 

Endräder: 5 Flügel = 1⸗flecht. = 1 ſenkrechtes Quadrat, 


$ „ =2- „ 2 ſenkrechte Quadrate, 

" 1 n == 3- 7) — = " n” 
i 99 eela dee A „ uſw. 
Zwiſchenräder: 2 „ =l- „ = 1 ſenkrechtes Quadrat, 
n 4 „ =2 „ 2 ſenkrechte Quadrate, 

15 6 „5 EAE E R = y 
" 8 " =4 „ 4 n " uſw. 


Soll der aus Fig. 1676 entſtandene Auszug 1675 fehlerfrei wiedergegeben 
werden, fo ift ferner darauf zu achten, daß ſämtliche bei 1676 in der Ueberſchrift 
als fehlend durchſtrichenen Fäden auch von links nach rechts auf der richtigen Stelle 
fortgeſtrichen werden. Sodann wolle man niemals in Schema Fig. 1676 bei b das 
Geflechtsbild Fig. 1675 ſelbſt ſuchen, da Fig. 1676 nur als Erſatz für Fig. 1674, 
alſo als Hilfsmittel betrachtet werden ſoll. 

Fig. 1677 bis 1679. 2% Litzenmaſchine zu ½% beſetzt, links ein Dreiflügler. 

1 Flügel beſetzt mit ſchwarz, 1 Flügel leer | 
1 n " n weiß ' 3 " n j x4—48, 


1 n `n n ** 7 " " 


Bon je 6 fehlen ſtets die Fäden 3, 5 und 6. 
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Das Muſter iſt auf jeder durch 6 teilbaren Nummer in zweiflechtig zu erzeugen, 
alſo auf 24, 36, 48, 60, 72, 84 uſw., welche wieder den durch einen Dreiflügler ab⸗ 
geänderten Nummern 25, bezw. 37, 49, 61, 73, 85 uſw. in zweiflechtig entſprechen. 

Aus Fig. 1679 iſt zu erſehen, daß ſich das Ausfüllen der Quadrate für die 
Fehlſpulen durch diagonale und wagerechte Striche erſetzen läßt. Die Fäden binden 
dort ebenfalls, wo ein Punkt ſteht, von links nach rechts über, bei weiß unter. 
Sind die Fäden 1, 2 und 4 aufgezeichnet, dann iſt der Bindungsrapport fertig, 
indem die Fäden 7, 13 und 19 wie 1 binden, 8, 14 und 20 binden wie 2 und 10, 
16 und 22 wie 4. Dieſe ſind alſo nur auf der richtigen Stelle in 1678 zu kopieren. 

Wenn in den beiden angeführten Neubildungen Fig. 1675 und 1678 die Fäden 
in regelmäßiger Ordnung fehlten, ſo ſollen im folgenden einige Beiſpiele von ſolchen 
Geflechtsbildungen gegeben werden, wo die Rapportzahl, in der Spulen fehlen, nicht 
in die Grundfadenzahl ohne Reſt aufgeht; die Fäden fehlen alſo mehr oder weniger 
unregelmäßig. 


2. Muſter mit unregelmäßigen Fehlfäden. 

Fig. 1680 und 1681. Es kann in der Praxis vorkommen, daß die einflechtige 
Litze Fig. 1656 verlangt wird, eine entſprechende Maſchine aber nicht verfügbar iſt. 
Hier wird man ſich mit einer gewöhnlichen 2½ Maſchine Fig. 1658 aushelfen müſſen, 
in der die Klöppel, 2, 4, 6, 8, 10 uſw., alfo alle geraden, leer laufen. Weil 21 
durch 2 nicht teilbar iſt, ſo läßt man Klöppel 21 ebenfalls in der Maſchine, die in 
der Folge mit 1, 3, 5, 7 bis 21, alſo mit 11 Klöppeln, denſelben einflechtigen 
Bindungseffekt macht, wie die 2 Maſchine Fig. 1656 mit 11 Klöppelpaaren. 

Die Einſtellung wäre: 

1 Flügel beſetzt, 3 Flügel leer & 10 — 40 
1 1 er 1 5 5, E iS 
42 

Das Material müßte auch hier doppelt fo ſtark geſpult ſein wie bei Fig. 1656. 
Es wird jedoch der Maſchine 1656 ſtets der Vorzug zu geben ſein. Der Arbeitseffekt 
iſt bei beiden Maſchinen derſelbe. 

Gleicherweiſe kann man auf jeder normalen zweiflechtigen Maſchine eine ein⸗ 
flechtige Litze herſtellen, die einer mit der doppelten Klöppelzahl arbeitenden ein- 
flechtigen Maſchine nach Fig. 1656 entſpricht. — 

In Fig. 1682 und 1683 ift die 19%, Litze Fig. 1659 für eine 19% Litze Fig. 1683 
eingeſtellt. Die Einſtellung lautet: 


: Flügel beſetzt. 1 Flügel leer | _ 5 _ g6 
1 " „ 1 77 * * 1 2 
38 


Auf einer normalen dreiflechtigen Maſchine entſteht demnach eine reguläre zwei— 
flechtige Litze, wenn jeder dritte Klöppel leer läuft, wobei wieder der letzte ungerade 
mitarbeiten muß. Wie bei jeder durch 2 geteilten zweiflechtigen Nummer ein Reſt 
von 1 bleibt, ſo iſt dieſes auch bei jeder durch 3 geteilten dreiflechtigen der Fall, 
was auch bei Fig. 1682 zutrifft. Die zweiflechtige Litze Fig. 1683 wird auf der 
en Maſchine ſchöner ausfallen, wenn man die Klöppel nach Fig. 1684 
einſtellt: 
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; Flügel beſetzt, 2 Flügel leer x 12 = 36 
1 AT ANR 12 
38 
Wie Fig. 1683 und 1685 zeigen, erhält man dasſelbe Geflechtsbild. Nach fol⸗ 
gender Formel läßt ſich auf jeder dreiflechtigen Nummer eine entſprechende in zwei- 
flechtig erzeugen. „Dreiflechtige Nr. — 1:3 * 2 1 zweiflechtige Nr.“, z. B. Fig. 
4 „18 ha⸗flechtig“. Umgekehrt ergibt ſich die drei- 
flechtige Nummer aus der zweiflechtigen: „zweiflechtige Nr. — 1:2 4 3 + 1 = drei- 
flechtige Nr.“; im Beiſpiel „13 — 1:2 x 3+1 = 19" 
Für Zeichnung der Geflechte Fig. 1683 und 1685 iſt ein Schema nach Fig. 1676 
und 1679 nicht notwendig, hingegen wird dieſes wieder anzuwenden ſein bei Fig. 1686 
und 1687: % Litze mit 13 Fehlſpulen. 
1 Flügel beſetzt, 3 Flügel leer x 1 = 4 


1 

z " " à n " ->< 5 = 30 

1 " " 3 "n " x 1 = 4 

i " n l n " | Se 6 =: 36 
" "n s " " 74 


Die entſtehende Neubildung Fig. 1687 fett ſich aus der panamaartigen ein- 
flechtigen Bindung in Fig. 1656 und der zweiflechtigen Bindung in Fig. 1658 zu⸗ 
ſammen. Durch gleichzeitiges Ueber- und Unterbinden von jedesmal 2 Fäden in 
der Mitte des Geflechts wird deren Material zuſammenfallen und wie das eines 
Klöppels erſcheinen, der doppelt ſo ſtark geſpult iſt wie der einzelne Faden in der 
zweiflechtigen Bindung. Dieſes iſt beſonders bei Verwendung von Kunſtſeide der 
Fall. Die Trennung zwiſchen ein- und zweiflechtig wird beſonders ſcharf markiert, 
wenn Klöppel 1 und 18 mit Gimpe beſetzt werden. Das Muſter iſt auf jeder drei⸗ 
flechtigen Maſchine zu erzeugen. Man teilt die Fadenzahl in zwei Teile, von denen 
der eine Teil um 3 größer iſt als der andere. In beiden Teilen läuft einmal der 
zweite und dann ſtets der dritte Klöppel leer; vergl. Fig. 1686. 

Fig. 1688 und 1689. 2 Litze zu 2/3. Die 8 Räder in der Maſchine haben 
von links nach rechts folgende Flügelzahlen: 3,6 x 6,7 Flügel. Einſtellung: 

1 Flügel beſetzt, 3 Flügel leer x 1 = 4 
: " " F L " x 7 =: 42 
5 2 n . 46 

Faden 1 Gimpe, alles andere Kunſtſeide. Das Muſter iſt auf jeder dreiflech⸗ 
tigen Litzenmaſchine herzuſtellen, vorausgeſetzt, daß einer der Siebenflügler gegen einen 
Dreiflügler ausgewechſelt wurde. 

Die hier gegebenen Beiſpiele mögen genügen; ſie können um hunderte vermehrt 
werden. — 

Wenn zu den Beiſpielen für Muſterbildung mit regelmäßig fehlenden Fäden 
nur zweiflechtige Maſchinen verwendet wurden und für Muſter mit unregelmäßig 
fehlenden Fäden ausſchließlich ſolche für dreiflechtige, ſo ſoll damit nicht geſagt ſein, 
daß für das eine oder andere auch nur zwei- bezw. dreiflechtige Maſchinen in Frage 
kommen. Es darf aber wohl behauptet werden, daß für beide Arten der Mujter- 
bildung vorwiegend zweiflechtige Litzenmaſchinen in Gebrauch ſind. 
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Bei der Fabrikation von Muſtern mit Fehlfäden ift auf alle Fälle zu beachten, 
daß es nicht gleich ſein kann, wie viel Fäden fehlen; denn je mehr Fäden fehlen, 
um ſo weniger produziert die Maſchine, wie dieſes ja auch wiederholt betont wurde. 
So geht der Verfaſſer von dem Standpunkt aus, daß höchſtens die Hälfte aller 
Fäden fehlen ſoll; auch dann kann der Produktionsausfall nur durch den höheren 
Preis einer Neubildung, eben durch ihre Neuheit, ausgeglichen werden. 


3. Lochlitzen und Muſterbildung durch Mittel-Endfäden. 

Als Mittel⸗Enden bezeichnet man diejenigen Fäden, die von unten durch die 
gebohrten Flügelräderachſen geführt werden und die, im Geflecht liegend, dieſes 
parallel zu feinen Kanten durchziehen; vergl. S, Abſchnitt 4. 

Mittel⸗Endfäden dienen als Zugfäden, ſodann zum Verſtärken, Füllen und 
Erbreitern des Geflechts, ferner zum Geradehalten der Kanten, zum Abbinden flot— 
tender Klöppelfäden bei Fehlfäden und endlich zum Zieren der Geflechte. 

Da der Zweck ſchon in den gegebenen Bezeichnungen liegt, ſo ſollen hier nur 
das Abbinden flottender Klöppelfäden und das Zieren der Geflechte durch Mittel— 
Enden kurz beſprochen werden. Dieſes Thema ſchließt die Beſprechung ſogenannter 
Lochlitzen in ſich. 

Fig. 1690. 1 Litze mit perlendem Mittel-End, ohne Fehlfäden. Stellt man 
auf den Endrädern einer Litzenmaſchine eine Gimpe als Mittel-Endfaden ein, welcher 
mit weniger Gewicht belaſtet iſt wie die Klöppelfäden, ſo wird dieſer Faden nicht 
mehr ſtraff und unſichtbar im Geflecht liegen, wie es gewöhnlich und dann der Fall 
iſt, wenn das Mittel⸗Ende ſchwer belaſtet wurde. Denn je ſchwerer das Gewicht iſt, 
umſomehr hat ein Faden nach dem Prinzip der Bogen- und Zackenlitzen das Ve- 
ſtreben, ſich möglichſt geſtreckt durch das Geflecht zu legen, gleichviel, ob Klöppel— 
oder Mittel-Endfaden. 

Da die Klöppel, auf den Endrädern umkehrend, dieſe vollſtändig umkreiſen, 
ſo werden ihre Fäden demnach auch das Mittelend vollſtändig umſchlingen. Dieſes 
wird der Bewegung der geſtrafften Klöppelfäden folgen und in Schraubenwindungen 
auf den Geflechtskanten, wie in Fig. 1690, zu ſehen ſein. Man kann ſich den 
Vorgang wie folgt veranſchaulichen. Windet man um einen geſpannteu Faden einen 
oder mehrere andere Fäden, und hebt man danach die Spannung des erſteren auf, 
während die anderen Fäden angezogen werden, ſo wird der umwickelte Faden, 
wie die Mittel⸗Enden in Fig. 1690 eine Perle bilden. Soll eine ſchöne Perle ent— 
ſtehen, dann müſſen die Gimpen die aus der Figur zu erſehende Drehung haben. 
Für dieſe Perlen kann das Mittelend auch auf jedem anderen Rade der Maſchine 
eingeſtellt werden, ſo daß die Perle mehr oder weniger nach der Mitte zu liegt; 
auch kann hierfür jede ein-, zwei- und dreiflechtige Maſchine verwendet werden. 

Fig. 1691. ½ Litze (Fig. 1660) zu 2% Lochlitze eingeſtellt. 

1 Flügel beſetzt, 1 Flügel leer A 
8 í 0 

Es fehlen von 4 jedesmal der 3. und 4. Klöppel. 

Wie aus der Figur erſichtlich, bindet Faden 1 ſtets über die 9 ihn kreuzenden 
Klöppelfäden, wodurch er vollſtändig flott liegen würde, wenn man die ihn abbin⸗ 
denden Mittelenden herauszieht. Dieſe find auf Rad 2, 4, 6, 8 und 10 eingeſtellt. 
Faden 2 bindet von links oben und rechts unten unter Faden 5, über 6, unter 9, 
über 10 u. ſ. f., alſo einflechtig. Für dieſes Geflecht müſſen die Mittelenden ſchwerer 


n " 9 * "n 
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als die Klöppelfäden belaſtet fein, beſonders die äußerſten links und rechts. Durch 
die geſtrafften Mittelenden muß nämlich verhütet werden, daß ſich Faden 5 an 2, 
bezw. 9 an 6 uſw. anlegt. Die durch die Fehlfäden entſtehenden Abſtände in der 
Figur werden deshalb auch in der Ware ſichtbar, die man als Lochlitze bezeichnet. 

Den eigentlichen Lochlitzen iſt folgende Erklärung vorauf zu ſchicken: 

Nimmt man aus einem Litzengeflecht einen Flechtrapport heraus, dann entſteht 
wieder eine um die Fadenzahl des Flechtrapportes verminderte reguläre Litze mit 
derſelben Flechtregel, wie fie die urſprüngliche Litze hatte. Dieſes bezieht fih ſowohl 
auf ein-, wie auch auf zwei- und dreiflechtig. 

Ein Flechtrapport umfaßt bei einflechtig (Fig. 1656) 2 Fadenpaare, bei zwei⸗ 
flechtig (Fig. 1658) 4 Fäden, bei dreiflechtig (Fig. 1659) 6 Fäden. Werden z. B- 
aus der 2½ Litze Fig. 1658 auf irgend einer Stelle 4 Fäden entfernt, dann entſteht 
eine ½ Litze. Es ift aber ſtreng darauf zu achten, daß die 4 Fäden hintereinander 
fehlen, weil anderenfalls die Flechtregel „über 2, unter 2“ einen Bruch zeigen 
würde. Läßt man in Fig. 1658 2 Flechtrapporte = 8 Klöppel leer laufen, fei es 
hintereinander oder auf 2 Stellen je 4 Fäden, dann entſteht eine 13 fädige Litze in 
rein zweiflechtiger Bindung. Dieſes iſt theoretiſch wohl richtig, die Sache iſt jedoch 
in der Praxis nicht ganz ſo einfach, da eine ſolche reduzierte Litze ſtets mehr oder 
weniger unreine Kanten hat, d. h. die Kanten ſind immer etwas gebogen. Sie 
werden dort nach innen gebogen ſein, wo die Fäden der leeren Klöppel auf den 
Endrädern umkehren müßten, die bekanntlich den Kanten der Litze entſprechen. Der 
Bogen wächſt bis zu einem gewiſſen Grade mit zunehmender Zahl an Fehlfäden, 
weshalb man nie mehr wie einen Flechtrapport auf einer Stelle fehlen läßt, alſo bei 
einflechtigen 2 Fadenpaare, bei zweiflechtigen 4 Fäden, bei dreiflechtigen 6 Fäden uſw. 

Sollen z. B. bei zweiflechtigen Litzen 8 Fäden — 2 Rapporte fehlen, dann teilt 
man die Grundfadenzahl in 2 möglichſt gleiche Teile und läßt in jedem die 4 letzten 
Fäden fehlen. Sollen 12 Fäden — 3 Rapporte fehlen, dann teilt man die Grund⸗ 
fadenzahl in 3 möglichſt gleiche Teile und läßt in jedem 4 Fäden fehlen. Bei 
16 Fehlfäden teilt man in 4, bei 20 in 5 Teile u. ſ. f. Im folgenden einige Beiſpiele 
aus der Praxis: 
2½ zu 1%; es fehlen (8:4 =) 2 Rapporte, 21:2 = 11, 10, 


sn Ang 33: 4 = 9, 8, 8, 8 (Fig. 1692 und 1693). 
9 n” 25/2; „ n (20: 4==) 5 " 45:5 TH 9: 9, 9, 9, 

toja n " (283:4=) 7 „ A e AR) 

e e , „ e 49:4 = 13, 12, 12, 12 


In jedem dieſer Teile müſſen bei zweiflechtigen die 4 letzten, bei dreiflechtigen 
die 6 letzten Fäden fehlen, ganz gleich, ob die Teile 7, 8, 9 oder mehr Fäden 
umfaſſen. In der gegebenen Weiſe kann auf jeder ein- zwei⸗ und dreiflechtigen 
Maſchine jedes niedrigere ein-, zwei⸗ und dreiflechtige Litzengeflecht entſtehen. 

Auf die unreinen Kanten zurückkommend, ſo läßt ſich dieſem Uebelſtand immerhin 
in etwas dadurch abhelfen, daß die Endräder ein gut geſtrafftes Mittelend erhalten. 

Auch hier iſt die Herſtellung eines kleineren Geflechts auf einer größeren 
Maſchine nur als Notbehelf anzuſehen, ſchon mit Rückſicht auf den Produktions⸗ 
ausfall. Anders wird das Verhältnis bei den im folgenden behandelten eigentlichen 
Lochlitzen. 

Fig. 1692, 1693, 1701. % Maſchine zu % Lochlitze eingeſtellt. Es fehlen 
16 Fäden — 4 Rapporte. 33: 4 9, 8, 8, 8; in jedem Teil fehlen 4 Fäden (Fig. 1692), 
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wodurch die % Litze Fig. 1693 entſteht. Man verfolge in Fig. 1692 und 1693 
Faden 1 von links nach rechts; er bindet über Faden 2 und 3, unter 4 und 5, über 
10 und 11, unter 12 und 13 uſw., alſo rein zweiflechtig. Faden 2, 3 uſw. binden 
in gleicher Weiſe. 

Stellt man auf den Rädern 2, 3, 6, 7, 10, 11, 14 und 15 ſchwer belaſtete 
Mittelendfäden ein, dann entſteht ein durchbrochenes Geflecht, wie es Fig. 1692 zeigt. 
Die ſtraffen Mittelenden verhindern das Aneinanderlegen der Fadengruppen. Werden 
die Mittelenden leichter als die Klöppelfäden belaſtet, dann entſteht das Geflecht 
Fig. 1693. Hier bilden die flottenden Mittelenden Quadrate. In den Fig. 1694 
bis 1711 ſind noch einige weitere Mittelendeffekte auf Litzen angedeutet, die ebenfalls 
durch Fehlſpulen entſtehen. 

Die Bezeichnung über den Figuren, z. B. in Fig. 1701, gibt an, daß die 397 
Maſchine zu ½ eingeſtellt wurde; die Bezeichnung 2, 3, 6, 7, 10, 11, 14 und 15 
unter der Figur beſagt, daß auf den Rädern 2, 3, 6, 7 uſw., vom linken Endrad 
aus gezählt, Mittelenden ſtehen, die zwecks Figurbildung nur wenig belaſtet ſein 
dürfen. Die weitere Bezeichnung unterhalb der Fig. 1701 gibt folgendes an: 5 Klöppel 
arbeiten, die nächſten 4 laufen leer, dann 4 arbeiten, 4 leer, 4 arbeiten, 4 leer, 
4 arbeiten, 4 leer, zuſammen 33 Klöppel, von denen 17 arbeiten (Fig. 1692 und 1693). 
Die durchſtrichenen Zahlen geben demnach jedesmal an, wieviel Klöppel leer laufen. 

Dieſe Mittelendeffekte kommen am beſten auf ſolchen zweiflechtigen Maſchinen 
zur Geltung, deren Klöppelzahl, wenn um 1 vermindert, durch 8 teilbar ift, alſo auf 
25, 33, 41, 49, 57, 65, 73, 81, 89, 97, 105 uſw. Die Zwiſchennummern, wie 21, 29, 
37, 45 uſw. laffen ſich in ähnlicher Weiſe benutzen. 

Beſonders charakteriſtiſch werden die Muſter in Kunſtſeide, oder wenn das 
Klöppelmaterial aus zwei- bis vierfachem Eifen- oder Glanzgarn und die Mittelenden 
aus Kunſtſeide in verſchiedener Stärke beſtehen, wie es z. B. die Fig. 1702, 1706, 
1709, 1710 andeuten. Auch werden für Mittelenden vielfach Gimpen, Bieſen und 
ſonſtige Effektfäden verwendet. Die Muſter Fig. 1694 bis 1711 bezeichnet man als 
Grätenſtichmuſter. 


9. Kordelgeflechte. 


Dieſe ſind Hohlgeflechte, entſprechend den Hohlgeweben in der Stoff- und 
Bandweberei. 

Sie haben vergleichsweiſe auch nicht annähernd eine ſo große Bedeutung in 
der Flechtwarenfabrikation für Beſatz wie Litzengeflechte, indem ſtets die Hälfte des 
darauf verwendeten Materials beim Aufnähen unſichtbar ſein muß. Thesretiſch 
betrachtet wird z. B. eine % Hohlkordel nur halb fo breit werden, wie eine Litze 
mit gleicher Fadenzahl und aus gleichem Material. Außerdem iſt eine Muſterung 
in ſo ausgedehntem Maße wie bei Litzen ausgeſchloſſen, ſei es durch abgeſtufte 
Gewichte, durch Fehlſpulen uſw. Kordeln haben aber Litzen gegenüber den nicht zu 
verkennenden Vorteil, daß ſie ſich beim Aufnähen in beliebige Figuren legen laſſen, 
was von den meiſten Litzengeflechten eben nicht behauptet werden kann. 

Kordelmaſchinen bilden ſtets einen geſchloſſenen Räderkreis, der als Mitte den 
Fadenſammler hat. Die Räderzahl beginnt mit 4 und ſteigt immer um 2. Die 
Flügelzahl der Räder iſt ſtets eine gerade, 4, 6, 8 uſw., mit der Klöppeleinſtellung 
1 Einſchnitt beſetzt, 1 leer, alſo normal. Mit wenigen Ausnahmen (Fig. 1718) 
haben alle Räder einer Maſchine gleiche Flügelzahlen. 
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Da die Kordelmaſchine in Räderanordnung und Bau im weſentlichen mit der 
Litzenmaſchine übereinſtimmt, ſo werden manche Litzenmaſchinen ſo gebaut, daß durch 
Auswechſeln der ungeradflügeligen Endräder (5 Flügel) gegen geradflügelige (4 Flügel) 
und unter Abänderung der Klöppelbahn die Litzenmaſchine auch als Kordelmaſchine 
gebraucht werden kann; fo wird aus einer 17% Litzenmaſchine eine '% Kordel 
maſchine, aus einer 2½¼ wird eine 2% und aus der %% Maſchine Fig. 1604 würde 
eine % Kordelmaſchine. 

In einer Litzenmaſchine kehren alle von rechts nach links und umgekehrt eilenden 
Klöppel auf dem linken bezw. rechten Endrade um, indem ſie mit dieſem eine ganze 
Umdrehung machen. In der Kordelmaſchine behalten dagegen die ſich rechts- bezw. 
linksherum bewegenden Klöppel ſtets ihre Bewegungsrichtung bei, vergl. Fig. 1712 
und 1714, wodurch alſo zwei in ſich zurückkehrende Bahnen ohne Ende entſtehen. 

Die Räderzahl hat einen beſtimmten Einfluß auf die äußere Form der Kordel; 
ſo wird auf Maſchinen nach Fig. 1712 eine Kordel mit quadratiſchem Querſchnitt 
entſtehen, während das Geflecht von Maſchinen nach Fig. 1714 im Querſchnitt ſich 
ſchon mehr dem Kreiſe nähert. Von dieſen Geſichtspunkten ausgehend, bezeichnet 
man alle Kordeln von Maſchinen mit 4 Rädern als Quadratkordeln, von Maſchinen 
mit 6 und mehr Rädern als Rund- oder Hohlkordeln. 

Fig. 1712 ift eine 1% Quadratkordelmaſchine. Auf jeder der beiden Bahnen 
oder Läufe ſind 8 Klöppel tätig. Die Klöppel vom Rechtslauf (ausgefüllt) können 
nur mit denen vom Linkslauf (punktiert) flechten, im Beiſpiel Fig. 1713 alſo vier⸗ 
flechtig. In der Figur bindet jeder Faden z. B. vom Linkslauf, abwechſelnd unter 
und über 4 Fäden vom Rechtslauf. Scheinbar bindet der punktierte Faden I von 
links oben nach rechts unten unter Faden 2, über Faden II, dann unter 3, über III, 
unter 4, über IV, unter 5 und bis zur Umkehr rechts über weitere 8 ihn kreuzende 
Fäden. Es darf aber nicht überſehen werden, daß die punktierten Fäden II bis VIII 
für I nicht zählen, da fie Fäden feines Laufes find. I flechtet demnach auf der 
oberen, ſtark gekennzeichneten Geflechtshälfte unter Faden 2, 3, 4 und 5, über 6, 7, 
8 und 1, auf der unteren, dünn eingezeichneten Geflechtshälfte von rechts nach links 
wieder unter 2, 3, 4 und 5 und über 6, 7, 8 und 1, wobei man ſich die Kordel 
zum Teil von hinten geſehen vorzuſtellen hat. Die Betrachtung der Fig. 1712 zeigt 
augenſcheinlich, daß z. B. die Fäden im Linkslauf nur miteinander ſeilen oder zwirnen 
aber nicht flechten würden, wenn der Rechtslauf leer bliebe. Die Stellung der Klöppel 
in Fig. 1712 entſpricht dem längeren Querſtrich in Fig. 1713. 

Wie in Abſchnitt 5 bereits erklärt wurde, umfaßt auch hier ein Quadrat 
in der Geflechtszeichnung jedesmal den Geflechtsteil, welcher entſteht, wenn die Klöppel 
um eine Flügellänge in der Pfeilrichtung voranbewegt werden. Verfolgt man einen 
Faden von irgend einem Punkte aus, ſo durchzieht er 16 Quadrate, bis er wieder 
auf ſeinem Ausgangspunkt angelangt iſt. 

Iſt die Flügelzahl eines Rades bekannt, dann ermittelt man das „flechtig“, 

indem die Flügelzahl durch 2 geteilt wird (1 beſetzt, 1 leer). Umgekehrt verfährt 
man genau ſo, man multipliziert mit 2. Quadratkordelnummern ſind 8, 12, 16, 
20, 24 uſw., für Beſatzartikel hauptſächlich die Nummern 16 bis 24. 
5 Jede Kordelmaſchine hat in der Oberplattenmitte einen ſenkrechtſtehenden Rohr⸗ 
ſtutzen, durch welchen von unten herauf ein Mittelend zum Füllen geführt werden 
kann. Dieſes Mittelend bezeichnet man als Seele, im Gegenſatz zu den Mittelend- 
fäden, die durch die Flügelräderachſen eingezogen werden. 


5 


In den Fig. 1714 und 1715 ift die niedrigſte Nummer (1½) eines Rundkordel⸗ 
geflechts nebſt Maſchine veranſchaulicht. Rundkordeln ſind mit wenigen Ausnahmen 
zweiflechtig, ſeltener dreiflechtig. In Fig. 1715 bindet Faden I vom Linkslauf im 
ſtark ausgezogenen Geflechtsteil von links oben nach rechts unten unter Faden 2 
und 3 des Rechtslaufes, dann über 4 und 5 und unter 6 und 1; im ſchwach aus- 
gezogenen Geflechtsteil bindet I von rechts nach links wieder über 2 und 3, unter 
4 und 5 und über 6 und 1, wobei man ſich wieder für den dünn gezeichneten 
Geflechtsteil die Kordel von der Rückſeite aus betrachtet vorzuſtellen hat. Bei Be- 
urteilung des „wie viel flechtig“ dürfen demnach nur die ſtark bezw. die dünn aus⸗ 
gezogenen Faden miteinander in Beziehung gebracht werden, analog den Hohl— 
geweben und Hohlkanten in der Stoff- und Bandweberei, wo ja ebenfalls bei Be- 
urteilung der Bindung im Obergewebe die Fäden des Untergewebes nicht in Betracht 
gezogen, d. h. nicht mitgezählt werden. 

Zweiflechtige Rundkordelnummern ſind 12, 16, 20, 24, 28, 32, 36, 40 uſw. 
bis über 200, letztere beſonders für die Glühſtrumpffabrikation. Das „flechtig“ ift 
auch hier „Flügelzahl eines Rades: 2“. Wie die Litzenmaſchinen, ſo ſind auch die 
meiſten Kordelmaſchinen mit Oeſenmaſchinchen (Fig. 1671 bis 1673) ausgerüſtet. 

Auf jeder zweiflechtigen Kordelmaſchine läßt ſich durch zweckentſprechende Um— 
ſtellung der Klöppel einflechtige Kordel erzeugen. Wenn bei zweiflechtig die Ein- 
ſtellung ! beſetzt, 1 leer lautet (vergl. Fig. 1658), fo lautet fie für einflechtig 2 beſetzt, 
2 leer (vergl. Fig. 1656). Nachdem die Klöppel des Linkslaufes aufgedreht oder ein⸗ 
geſtellt ſind, müſſen die des Rechtslaufes ſo eingeſtellt werden, daß jedesmal die 2 
leeren Flügeleinſchnitte im Linkslauf von den 2 Klöppeln des Rechtslaufes beanſprucht 
werden können. Das Material von zwei hintereinander folgenden Klöppeln fällt 
auch hier ſtets zuſammen (vergl. Fig. 1717 und 1656), wirkt alſo ähnlich wie eine 
Panamabindung in einem Gewebe. Fig. 1716 zeigt die zweiflechtige Maſchine Fig. 1714 
zu einflechtig eingeſtellt. Fig. 1717 iſt das entſprechende einflechtige Kordelgeflecht. 
Einflechtige Kordelnummern find 12, 16, 20 uſw., alfo dieſelben wie bei zweiflechtig. 

Auf jeder zweiflechtigen Kordelmaſchine läßt ſich durch Fehlſpulen jede um 8 
niedrigere Kordelnummer erzeugen. Man verfährt hierbei genau ſo, wie es im achten 
Abſchnitt bei Lochlitzen angegeben wurde. Wenn es oben heißt, daß jede um 8 
niedrigere Nummer herzuſtellen iſt, ſo erklärt ſich dieſes dadurch, daß, wenn von den 
linksherum eilenden Klöppeln 4 leer laufen, dann ſelbſtredend auf dem rechten Lauf 
auch 4 fehlen müſſen. Es iſt darauf zu achten, daß auf beiden Läufen die 4 Klöppel 
unmittelbar hintereinander folgen. 

Durch Anwendung von verſchiedenen Farben oder Materialien, ſowie auch 
durch Fehlfäden, laſſen ſich auch hier, wie bei den Litzen, gemuſterte Kordeln herſtellen. 
Es entſteht z. B. die Neubildung Fig. 1675, wenn auf jedem Lauf einer 2½, %, 
% oder % Maſchine Klöppel 3, 6, 9, 12 uſw. leer läuft. Die Neubildung Fig. 1678 
entſteht auf denſelben Maſchinen, wenn auf jedem Lauf von je 6 Fäden der 3., 5. 
und 6. leer läuft. — Wegen der Muſterbildung durch Mittelendfäden muß auf 
das gleiche, bei „Litzen“ eingehend beſprochene Thema verwieſen werden. 

In Fig. 1719 iſt ein unſymmetriſches Kordelgeflecht wiedergegeben, welches in 
der Praxis als Patentſoutache, Bulgarenlitze oder Trapezkordel bezeichnet wird. Die 
Bezeichnung Trapezkordelmaſchine (Fig. 1718) iſt darauf zurückzuführen, daß die 
Zentren der 4 Räder, durch Linien verbunden, den 4 Ecken genannter geometriſchen 
Figur entſprechen. Das Geflecht ſtellt eine Soutache dar, auf der zwei feine Rippen 
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liegen; die Soutache entſpricht den beiden großen, die feinen Rippchen den beiden 
kleineren Rädern. Derſelbe Effekt läßt ſich auch mit einer gewöhnlichen Quadrat⸗ 
kordelmaſchine nach Fig. 1712 erzielen, wenn auf zwei nebeneinanderſtehenden 
Rädern ein ſtarkes Mittelend eingeführt wird. 

Wenn in den Fig. 1712, 1714 und 1718 drei Maſchinen mit zwei ſich ſchneidenden 
Klöppelbahnen gezeigt werden, fo ift in Fig. 1720 eine drei- und in Fig. 1722 eine 
vierläufige Flechtmaſchine dargeſtellt, die als 12 er bezw. 16er Krall- oder Korall- 
litzenmaſchine bezeichnet wird. Sie haben ebenfalls meiſtens Oeſenmaſchinchen. 

Die 12 er Maſchine Fig. 1720 iſt auf jedem der 3 Läufe auf 1 Einſchnitt be⸗ 
ſetzt, 2 Einſchnitte leer eingeſtellt (vergl. auch Fig. 1684), während bei der 16er 
(Fig. 1722) die Einſtellung der 4 Läufe auf 1 beſetzt, 3 leer lautet. Auf beiden 
Maſchinchen iſt eine engere Einſtellung ausgeſchloſſen. 

Bei Fig. 1720 können bei voller Beſetzung die Klöppel wegen Kolliſion nur 
wie in der Figur eingeſtellt werden, während bei Fig. 1722 ſechs verſchiedene Ein- 
ſtellungen möglich ſind, d. h. die Klöppel können bei voller Beſetzung der Maſchine 
ſechs verſchiedene Stellungen gegeneinander einnehmen, die hier nicht näher angegeben 
ſind, da der Effekt ſtets derſelbe iſt. 

Wie die beiden Geflechtsbilder Fig. 1721 und 1723 ahnen laſſen, bedarf es ſchon 
einiger Uebung, um ein Geflecht von Maſchinen mit mehreren ſich kreuzenden Klöppel⸗ 
bahnen richtig aufzuzeichnen, man wird ſich aber dieſe Arbeit durch Anwendung 
mehrerer Farben für die verſchiedenen Läufe weſentlich erleichtern können. 


10. Spitzengeflechte. 
Einleitend ſei erwähnt, daß in dieſem ſowie auch im folgenden Abſchnitt nur 
das allgemein Intereſſierende über Spitzen und Geflechte von Spezialmaſchinen an⸗ 
gedeutet werden kann, indem eine nur einigermaßen eingehende Beſprechung den 


verfügbaren Raum weit überſchreiten würde. 


Unter geflochtenen Spitzen verſteht man ein flaches, durchbrochenes Geflecht. 
Die Maſchinen hierfür beſtehen aus einer Anordnung von mehreren kleineren Litzen— 
läufen oder Partialgängen, die als das Bewegungsgebiet einer kleineren oder 
größeren Anzahl Klöppel zu betrachten ſind. Dieſe Partialgänge, die in der Praxis 
Litzchen genannt werden, ſind auf einer Platte ſo nebeneinander angeordnet, daß 
durch ein geeignetes Leitmittel die Klöppel aus einem Partialgang in den benach⸗ 
barten links oder rechts geleitet werden können. Dieſe Gänge wechſeln für jeden 
eintretenden Klöppel einen austretenden an den erſteren Partialgang aus, ſo daß die 
Klöppelzahl in allen Litzen ſtets dieſelbe bleibt. 

Die Klöppelleiter, welche je nach dem Maſchinentyp Drehteller oder Zungen 
genannt werden, bezeichnet man in der Praxis kurzweg als Weichen. Sie werden 
entweder durch ein Rapportwerk, oder, beſonders bei größeren Maſchinen, durch 
Jacquardmaſchinen dirigiert, die ihrem Weſen nach mit den in der Weberei ver- 
wendeten übereinſtimmen. 

Die Spitzenmaſchine entſpricht einer Litzenmaſchine, in welcher die Klöppel nicht 
nur die ganze Maſchine von links nach rechts oder umgekehrt durchlaufen, ſondern 
in der ſie außerdem durch irgend ein Leitmittel auf einem beſtimmten Rade um⸗ 
kehren und zu ihrem Ausgangspunkt zurückgeführt werden. Die Fäden durchziehen 
dementſprechend das Geflecht in ſeiner ganzen Breite von Kante zu Kante, oder ſie 
kehren auf beſtimmten Punkten in der Mitte des Geflechts um. 
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Dieſe Vorſtellung entſpricht dem Prinzip der Spitzenmaſchine. Je mehr Stellen 
in der Maſchine zwecks Klöppelumkehr vorhanden ſind, d. h. je weniger Klöppel zu 
einem Partialgang gehören, um ſo luftiger und feiner wird das Spitzengeflecht, wie 
dieſes ja wohl ſelbſtverſtändlich erſcheinen muß. Hiervon ausgehend, teilt man 
Spitzengeflechte ein in A. Flechtſpitzen, B. Klöppelſpitzen. Unter Flechtſpitzen verſteht 
man ſolche, deren Partialgang drei oder mehr Klöppel hält. Klöppelſpitzen find 
ſolche, bei denen der Partialgang zwei oder nur einen Klöppel hat. 

A. Flechtſpitzen. Dieſe werden wieder eingeteilt in 1. Jacquardſpitzen, 
2. Kreuzverbindungsſpitzen, 3. vierfädige Spitzen, 4. dreifädige Spitzen. 

1. Unter Jacquardſpitzen verſteht man die Zuſammenſtellung von mehreren 
Litzchen, die meiſtens 9 Fäden haben. Die Litzenzahl liegt zwiſchen 2 und 7, das 
heißt, die Maſchine hat 2 x9, 3x9, 4x9 uſw. bis 7 x 9 Klöppel. Jede Litze 
hat 4 Räder mit 5, 4, 4, 5 = 18 Flügel = 9 Klöppel. Weitere Nummern find 
9, 9, 18 = 36 Klöppel, ſodann 7, 21 — 28 Klöppel oder 8, 8, 8 = 24 Klöppel. Die 
Maſchine 9, 9, 18 hat auf den beiden ger Litzen ebenfalls die Räder 5, 4, 4, 5, auf 
der 18er Litze die Räder 5, 4, 4, 4, 4, 4, 4, 7 = 36 Flügel = 18 Klöppel. Die 
Maſchine 7, 21 hat folgende Räder: auf der Ter Litze 5, 4, 5 — 14 Flügel = 7 Klöppel, 
auf der 21er Litze 5, 8 4, 5 — 42 Flügel = 21 Klöppel, vergl. Fig. 1658. Jeder Partial- 
gang der Maſchine 8, 8, 8 hat 3 Räder mit 5, 6, 5 — 16 Flügel = 8 Klöppel (Fig. 1652). 

2. Kreuzverbindungsſpitzen. Dieſe unterſcheiden ſich durch die nur dem 
Fachmann auffallende ſolidere Verbindung der Litzchen von den Jacquardſpitzen. 
Bei Kreuzverbindung haben die Litzchen ebenfalls meiſtens 5, 4, 4, 5 — 18 Flügel = 
9 Klöppel. Bei beiden Maſchinenarten iſt die Einſtellung 1 beſetzt, 1 leer. 

Die Maſchinen für vorgenannte Spitzenarten haben durch neuere und immer⸗ 
mehr vervollkommnete Spitzenmaſchinen weſentlich an Bedeutung eingebüßt, ſo daß 
ſie heute kaum noch zu den eigentlichen Spitzenmaſchinen gezählt werden. Dieſes 
liegt wohl hauptſächlich daran, daß die einzelnen Litzchen zu viel Fäden haben — 
7, 8, 9 und mehr — alſo zu breit werden. Einen weſentlichen Fortſchritt bilden die 

3. vierfädigen Spitzen. Der Partialgang dieſer Maſchinen hat 3 Räder mit 
6, 4, 6 = 16 Flügel oder 3, 2, 3 — 8 Flügel. Die Einſtellung lautet 1 beſetzt, 3 leer 
x4— 16 bezw. 1 beſetzt, 1 leer 4 = 8 Flügel. In beiden Ausführungsarten 
hat ein Partialgang 4 Klöppel, und das Geflecht ift ein 4er einflechtiges Litzchen. 
Den vierfädigen ſehr ähnlich ſind die 

4. dreifädigen Spitzen. Der Partialgang beſteht hier aus 2 Rädern mit 
6, 6— 12 Flügel oder 3, 3 = 6 Flügel. Die Einſtellung lautet 1 beſetzt, 3 leer >x< 
3 — 12 bezw. 1 beſetzt, 1 leer 3 6 Flügel. Jeder Gang hat alfo 3 Klöppel, 
das hiermit erzeugte Litzchen zeigt Fig. 1631. 

Bei vorgenannten 4 Spitzenmaſchinen bildet jeder Partialgang unabhängig von 
den anderen noch immer ein ſelbſtändiges, wenn auch das kleinſte denkbare Geflecht 
(dreifädige Spitze); hierauf deutet ja auch die Bezeichnung Flechtſpitzen hin. Das 
Beſtreben, die Maſchinenſpitzen immer feiner, duftiger und künſtleriſcher zu geſtalten, 
führte dazu, auf den einzelnen Partialgängen möglichſt wenig Klöppel verkehren zu 
laſſen, reſp. den Klöppelbahnen viele Klöppelumkehrſtellen zu geben. Erhält ein 
Partialgang weniger wie 3 Klöppel, alſo 2 oder nur 1, dann werden im erſteren 
Fall die beiden Fäden nur miteinander zwirnen oder ſeilen, im zweiten Fall wird 
der einzelne Faden das Geflecht in Längsrichtung zu den Kanten loſe durchziehen. 
Dieſe beiden Spitzenarten nennt man Klöppelſpitzen. 
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B. Klöppelſpitzen teilt man ein: 1. zweifädige Spitzen, 2. einfädige Spitzen. 

1. Zweifädige Spitzen. Die Bezeichnung leitet ſich von dem Umſtand ab, 
daß, wie ſchon angedeutet, auf jedem Partialgang nur 2 Klöppel verkehren. Es 
exiſtieren verſchiedene Syſteme, von denen die bekannteſten das ſogenannte Drei- 
Teller⸗Syſtem und das Zwei⸗Teller⸗Syſtem ſind. Letzteres bezeichnet man auch als 
„Syſtem mit Drehteller und Spitze“. Ein Partialgang oder Litzchen hat beim Drei- 
Teller⸗Syſtem 3 Räder mit 5, 4, 5 — 14 Flügel, die Einſtellung ift 1 beſetzt, 
6 leer x< 2 = 14 Flügel. Das Zwei⸗Teller⸗Syſtem hat 2 Räder mit 3, 5 = 8 Flügel, die 
Einſtellung lautet 1 beſetzt, 3 leer x 2 — 8 Flügel. Während das Drei⸗Teller⸗Syſtem 
hauptſächlich für gezwirnte Garne Verwendung findet, wird für Kunſtſeide meiſtens 
das Zwei⸗Teller⸗Syſtem verwendet. Beim Drei⸗Teller⸗Syſtem würde nämlich die 
drahtloſe Kunſtſeide unbedingt Drehung erhalten, was man aber gerade bei 
dieſem Stoff zu vermeiden ſucht. 

Zweifädige Maſchinen in Drei-Teller-Syſtem baut man mit 4 bis 60 Partial 
gängen = 8 — 120 Klöppel, ſolche in Zwei⸗Teller⸗Syſtem baut man aus techniſchen 
Gründen nur bis zu 42 Partialgängen, meiſtens nur bis 30 und 36. Zweifädige 
Nummern ſind 4, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 24, 30, 36, 42, 48 und 60. Maſchinen 
mit ungerader Litzenzahl ſind weniger im Gebrauch. 

2. Einfädige Spitzen. Dieſe repräſentieren das Vollkommenſte, was bisher 
auf dem Gebiete der Handklöppelſpitzenimitation geleiſtet wurde, ſo daß manche 
Muſter nur durch Fachleute von handgeklöppelten Spitzen zu unterſcheiden ſind. 
Wenn man in Betracht zieht, daß diefe Maſchinen bis zu 30 bis 40 m täglich pro- 
duzieren, dann wird es verſtändlich, daß ſie heute mit der Handklöpperei ernſtlich im 
Wettbewerb ſtehen, was durch den großen Preisunterſchied natürlich erſcheinen muß. 

Die einfädige Spitzenmaſchine iſt im Prinzip eine einflechtige Litzenmaſchine, 
wie eine ſolche Fig. 1655 zeigt, jedoch hat die für dieſe Spitzen in Betracht kommende 
Maſchine ausſchließlich zweiflügelige Räder, die einen geſchloſſenen Kreis bilden, auf 
dem die Radmitten liegen. Durch beſondere Klöppelleitmittel können einzelne oder 
ein Teil der Klöppel längere Zeit zum Stillſtand gebracht werden, während die lau- 
fenden Klöppel weiter flechten. Die den Klöppelſtillſtand bewirkenden und von einer 
Jacquardmaſchine bedienten Maſchinenteile ſtellen mit dieſer eine höchſt ingeniöſe 
und komplizierte Einrichtung dar. Der Stillſtand der Klöppel erfolgt dadurch, daß 
der Klöppelſtift aus dem Flügeleinſchnitt herausgehoben wird, oder es wird der ganze 
Klöppel, einſchließlich Stift, aus dem Bereich des treibenden Flügelrades gebracht. 

Es iſt natürlich, daß, ſo lange ein Klöppel ſtill geſetzt wird, die ihm in ſeiner 
Bahn folgenden auf dem links oder rechts anſchließenden Rade ebenfalls ſtill geſetzt 
werden oder auf dieſen Rädern umkehren müſſen, anderenfalls erfolgt ein Klöppel⸗ 
zuſammenſtoß. — Für einfädige Spitzen gelten folgende Geſetze: 

1. Wird ein von links nach rechts bewegter Klöppel auf einem Rade in Ruhe 
gebracht, dann müſſen ſowohl die ihm folgenden, wie auch die ſich von rechts nach 
links bewegenden Klöppel auf den links und rechts neben dieſem Rade liegenden 
Rädern umkehren oder zum Stillſtand gebracht werden. 

2. Ein von links nach rechts bewegter und danach ſtill geſetzter Klöppel kann 
nur mit einem von rechts nach links bewegten Klöppel ſtill geſetzt werden. Es 
kann alſo niemals ein Klöppel allein außer Tätigkeit treten. 

3. Kommt ein von links nach rechts eilender Klöppel zum Stillſtand, und foll 
er nach der Ruheperiode weiter nach rechts geführt werden, dann darf die Zeitdauer 
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der Ruhe nur 2, 4, 6, 8 uſw. Flügellängen betragen, d. h. der Klöppel darf nur fo 
lange außer Bewegung ſein, wie die zweiflügeligen Räder 1, 2, 3, 4 uſw., überhaupt 
nur ganze, Umdrehungen machen. Soll hingegen ein von links nach rechts be— 
wegter Klöppel nach einer Ruheperiode wieder nach links bewegt werden, dann darf 
die Zeitdauer der Ruhe nur 1, 3, 5, 7 uſw. Flügellängen betragen, d. h. der Klöppel 
darf nur fo lange außer Bewegung fein, wie die Zweiflügler Ya, 1½, 2 ½, 3½ uſw. 
Umdrehungen machen. 

Wären dieſe Regeln vom Zeichnen der Patrone oder vom Kartenſchlag abhängig, 
dann würden Klöppelkolliſionen wohl kaum zu vermeiden ſein. Um dieſes zu ver⸗ 
hüten, find die Mechanismen zum Stillſetzen in ſinnreicher Weiſe miteinander ver- 
bunden und in ihren Funktionen voneinander abhängig gemacht. Das Stillſetzen, 
ſowie auch die Umkehr der Klöppel, kann auf jedem Rade erfolgen. Dadurch wird 
die größte Bewegungsfreiheit erzielt, die als das Ideal aller Flechtmaſchinen be⸗ 
trachtet wird. 

Die Kanten der einfädigen Spitze werden meiſtens durch mehrere Fäden loſe 
miteinander verbunden, ſo daß die Spitze die Maſchine als Schlauch verläßt. Hier⸗ 
durch erklärt ſich auch die geſchloſſene Anordnung des Räderkreiſes. Die Verbin⸗ 
dungsfäden werden ſpäter aus dem Geflecht entfernt. 


11. Geflechte von Spezialmaſchinen. 


Hier wird ein Gebiet berührt, welches rein unerſchöpflich ſcheint, wenn man 
die faſt täglich auftauchenden Neuerſcheinungen betrachtet. So darf wohl mit einigem 
Recht behauptet werden, daß kaum noch ein anderer Textilzweig ein ſo vielſeitiges 
Maſchinenmaterial zur Herſtellung der verſchiedenſten Fabrikate benutzt, wie die 
Flechterei. Sind dem Verfaſſer doch nicht weniger wie über 500 verſchiedene 
Spezialmaſchinen bekannt, deren Erzeugniſſe in der Hauptſache zur Ausſchmückung 
der Damentoiletten dienen. Hinzu kommen noch die Maſchinen für Kerzendochte, 
zum Umflechten von Peitſchenſtielen, Reitgerten, Poſamentquaſten, zur Herſtellung 
von Spindelſchnüren für Spinnereimaſchinen uſw., denen ſich die Maſchinen für ſo⸗ 
genannte techniſche Zwecke noch anreihen, z. B. ſolche zum Umflechten von Kabeln, 
zur Herſtellung von Stopfbüchſenpackungen, Maſchinen für Telephonſchnüre und zum 
Umflechten für Pfeifenſchläuche uſw. t 

Abgeſehen von den Flechtmaſchinen für techniſche Zwecke, dienen die Spezial- 
maſchinen vorwiegend zur Erzeugung nachbenannter Artikel: gedrehte und geflochtene 
Schuhriemen, Chenilleſtoßborden und Kordellitzen für Kleiderrockſäume, Strumpfband 
mit Gummieinlage, Knopflochgummilitzen, Korſettriemen, Litzen zum Paſſepoilieren 
der Damenkleider und Herrenweſten, Zug- und Rüſchlitzen, Perlherkuleslitzen, Streifen⸗ 
ligen, Spiegellitzen, Radiumtreſſen, Schatten⸗ oder Trikotlitzen, Serpentin- oder 
Sezeſſionstreſſen, Litzen mit aufliegenden gedrehten oder geflochtenen Kordeln, Buri- 
tachelitzen, Doppelkordeln und ſcharfkantige Kordeln, Litzen für Damenhüte (Hutlitzen), 
Kravatten, denen ſich noch eine Unmenge Litzen und Litzchen, ſogenannte Paſſemen⸗ 
terien und Patten für Hoſenträger anreihen. 

Es bleibt zum Schluß noch zu bemerken, daß eine Flechtmaſchine nicht ſtets 
denſelben Zwecken dient, ſondern, je nach der Moderichtung, heute für dieſen, morgen 
für jenen Artikel in Gebrauch kommt, was beſonders in den ſogen. Nouveautés- 
geſchäften der Fall zu ſein pflegt. 


Allgemeine Abhandlungen. 


Präziſions⸗Inſtrumente. 


Die Qualität einer Ware hängt in erſter Linie von der Dichtenſtellung, der 
Güte und der Stärke des zu ihr verwendeten Materiales, ferner von der gewählten 
Bindung, von der Sorgfalt des Webers und Appreteurs ab. 


Für den Fabrikant von Webwaren oder deſſen Angeſtellte ergibt ſich täglich 
die Notwendigkeit, die von den Webern zur Ablieferung gelangenden Gewebe hin— 
ſichtlich ihrer Fadendichte zu prüfen oder aus vorliegenden Gewebeproben fremder 
Erzeugung die Art und die Stärke der Garne zu beſtimmen, ferner an den von der 
Spinnerei gelieferten Garnen die Gleichheit, Feſtigkeit uſw. feſtzuſtellen. 

Für alle dieſe Aufgaben ſtehen uns mancherlei Inſtrumente zur Verfügung, die 
wir in nachſtehendem beſprechen wollen. 

Das Nachzählen der Fadendichte geſchieht meiſtens mittels Lupen, wie dieſelben 
in Fig. 1724 bis 1728 gezeigt werden, und die in jedem „optiſchen Inſtitut“ zu haben 
ſind. Fig. 1724 und 1725 zeigen zuſammenklappbare Fadenzähler, welche in ihrer 
Bodenfläche einen viereckigen Ausſchnitt in beſtimmter Größe, z. B. 1 qem 
oder ½ Zoll oder 1 Zoll beſitzen. An der abgeſchrägten Fläche des Ausſchnittes 
iſt mitunter auch die Millimeter- (oder Linien)teilung angebracht. Auch gibt es der⸗ 
artige Lupen, welche auf den vier Seiten des Ausſchnittes mehrere (verſchiedene) 
Maße halten. 

Je größer das Geſichtsfeld der Lupe iſt, deſto kleiner ein möglicher Irrtum. 
Wenn ich z. B. eine Lupe von 1 em auf die Ware ſetze und wie in Fig. 1729 
9 Kettenfaden und 10 Zwiſchenräume zähle, jo würde ich eigentlich bei einer Stoff- 
breite von 100 em 100 x 9½ = 950 Kettenfaden rechnen müſſen. Einigermaßen 
ungewiß iſt aber die Sache doch, weil die Zwiſchenräume am Anfang und Ende des 
Geſichtsfeldes nicht ganz die normale Größe haben. Die Möglichkeit eines Fehlers 
wird natürlich geringer, je größer der abzuzählende Raum iſt. Aus dieſem Grunde 
verwendet man vielfach Lupen mit freiem Geſichtsfeld wie in Fig. 1726 und 1727. 
Man legt einen Maßſtab auf die Ware und rückt mit der Lupe nach Bedarf. 

Eine Vereinigung der beiden Zählmethoden zeigt Fig. 1728. Dieſe Lupe beſitzt 
auf der abgeſchrägten Fläche ihrer Unterlagsplatte die Einteilung, und die ver⸗ 
größernde Linſe wird durch Drehen einer Schraube ſeitlich bewegt. Die Unterlags- 
platte iſt mit Filz bekleidet, damit ſie auf dem Stoff nicht rutſchen kann. Der mit 
der Linſe gehende Zeiger ermöglicht ein bequemes Zählen. 
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Soll man aus einem zur Verfügung ftehenden Garnquantum die Nummer des 
Garnes beſtimmen, ſo iſt natürlich in erſter Linie die Kenntnis der Weife und Auf⸗ 
machung des betreffenden Garnes nötig. Haben wir z. B. einen ganzen Pack eines 
Baumwollgarnes vor uns, ſo brauchen wir nur die Anzahl der Pfunde zu zählen 
(ob es auch 10 ſind), dann die Anzahl der Strähne pro Pfund. Finden wir z. B. 
im Pack 10 Pfunde und pro Pfund 20 Strähne, ſo haben wir Baumwollgarn 
Nr. 20 vor uns, wenn der Pack 10 453,6 — 4536 g ſchwer iſt (1 engl. Pfund — 
453,6 g). Iſt der Pack leichter, fo ift zwar die Aufmachung für 20er Garn gewählt, 
aber die Nummer iſt eine höhere. Ebenſo verhält es ſich mit allen anderen Ma⸗ 
terialien; wir wiſſen, daß z. B. 1 Schock Leinengarn Nr. 40 nn 50) 
60 Pfund engl. ſchwer fein muß, daß 1 kg Kammgarn Nr. 78/2 eine Strähnzahl 
von 39 und eine Meterzahl von 39000 hat uſw. 

Aber auch, wenn nur kleinere Mengen des Garnes, z. B. 1 Strähn, 1 Gebind 
oder einige Meter zur Verfügung ſtehen, muß eine präziſe arbeitende Wage ein zu- 
ver läſſiges Reſultat ergeben. 


Es wiegt z. B.: 


fi „ /453,6 
1 Strähn Baumwollgarn Nr. 24 0 24 = 18,9 g 
1 Strähn Kammgarn Nr. 40 8 =, „ 
1 Gebind Leinengarn Nr. 36 N =) E 
I Probelänge (450 m) 19/21 Organſin 10 „ 
1 Probelänge 11113 Gregge 06, 


Wir verweiſen diesbezüglich auf die Gewichtstabelle Seite 56 dieſes Buches. 

Derartige Präziſionswagen, auf Meſſinggeſtell, mit Aluminiumbalken, ver- 
nickelten Schalen und Arretierung beſitzen eine hohe, veränderliche Empfindlichkeit 
und ſind am beſten, wenn außer Gebrauch, unter einem dichtſchließenden Kaſten 
zu halten. 

Man wird aber nicht immer in dieſer Weiſe die Nummer des Garnes aus 
dem auf einer Präziſionswage ermittelten Gewicht berechnen wollen, ſondern lieber 
Wagen benützen, welche die Nummer des betreffenden Garnes ſofort anzeigen oder 
bei denen die Nummer leicht nach einem beſtimmten Syſtem ausgerechnet werden 
kann. Hierzu dient z. B. die Garnwage Fig. 1730. Dieſelbe beſitzt 3 Skalen. Die 
erſte Skala gibt bei Anhängung von 10 Yard des zu beſtimmenden Garnes die eng⸗ 
liſche Baumwollgarnnummer (und zwar in der Stärke von Nr. 6 bis zu den feinſten 
Fäden) an. Die beiden anderen Skalen dienen zur Gewichtsbeſtimmung von Ge- 
weben. Man ſchneidet (mittels einer Schablone) %% Quadratyard aus dem Gewebe 
heraus und hängt dieſes Stückchen Stoff an den Haken der Wage. Die zweite 
Skala gibt dann das Gewicht von 100 Quadratyard in engliſchen Pfunden und die 
dritte Skala das Gewicht von 100 qm in Kilogramm an. 

Eine weitere ſolche Wage zeigt Fig. 1731. Dieſelbe dient ebenfalls zur Be⸗ 
ſtimmung der engl. Baumwollgarnnummer (nur für Garne). Auch hier enthält der 
Gradbogen drei Skalen, von denen die Nummer abzuleſen iſt, je nachdem man 4, 
20 oder 40 Pard des Garnes an den Haken der Wage gehängt hat. 


` 
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Univerſalwagen nennen wir jene, bei denen wir die Nummer beſtimmen können, 
gleichviel, ob Baumwoll-, Leinen- oder andere Fäden auf ihre Stärke geprüft werden 
ſollen. 

Eine ſolche für alle Numerierungsſyſteme und für alle Textilmaterialien ein- 
gerichtete Wage zeigt Fig. 1732. Sie hat folgende Teilſtriche: 

B. E. Baumwolle, engliſch; 

B. F. = Baummolle, franzöſiſch; 

W. E. = Wolfe, engliſch; 

W. I. = Wolle, international, auch Chappe und Ramie; 
L. E. = Leinen, engliſch. 

Als Grundmaßſtab gilt für metriſche Numerierung 10 em und für engliſche 
Numerierung 3 Zoll engliſch. Die Anzahl der Fäden à 10 em (oder 3” engl), 
welche wir in den Haken i einhängen müſſen, um den Zeiger z aus der Nullſtellung 
auf den dem Prüfmaterial entſprechenden Teilſtrich zu bringen, ergibt die Nummer; 
hat man z. B. mit Kammgarn metriſch 10 Fäden à 10 em nötig, um den Zeiger 
auf W. I. einzuſtellen, fo ift das Nr. 10, bei 17 Fäden à 10 em wäre es Nr. 17. 

Die Staubſche Univerſalwage beruht wieder auf einem anderen Prinzip. 
Dieſelbe iſt eine ſogenannte Balkenwage mit ungleicharmigen Wagebalken. Am 
kürzeren Arme b der Fig. 1733 ift der Garnhaken h angebracht, in den das zu unter- 
ſuchende Garn gehängt wird; am längeren Arme b' befindet ſich ein kleines, auf 
demſelben längs der Skalatafel R verſchiebbares Laufgewicht L. Die Skalatafel ift 
mit 4 Skalen (für Leinengarn engl. für Wolle engl. für metriſche Titrierung und 
für Baumwolle engl.) verſehen und durch eine an der Rückwand des Apparates 
befindliche Schraube in ihrer Höhenlage verſtellbar, ſo daß das Laufgewicht bei 
horizontalem Stande des Wagebalkens auf die gewünſchte Skala zeigt. 

Die Geſamtlänge des auf die Wage gelegten Garnes, welche in Milli- 
metern auszudrücken iſt, wird durch die Skalazahl, auf welche die Spitze des 
Laufgewichtes beim Gleichgewicht zeigt, dividiert, wonach der Quotient die Garn⸗ 
nummer angibt. 

Hätten wir z. B. aus einer Gewebeprobe 20 Faden gleicher Länge gezogen, welche aus- 
geſtreckt und gerade gelegt je 66 mm meſſen, fo ift die Geſamtlänge 66 x 20 = 1320 mm. 
Stellt ſich bei ſolcher Fadenlänge das Laufgewicht zur Erlangung der horizontalen 
Lage des Wagebalkens (Gleichgewicht) auf 60, ſo iſt die Garnnummer 60 22 

Für gehaſpelte Seiden ift die Skala M zu benützen, doch da hier ein Strähn 
9000 m hat, fo ift die gefundene Skalazahl mit 9 zu multiplizieren; da ferner bei 
Seide die Nummer deſto höher, je gröber das Garn ift (entgegengejegt allen anderen 
Materialien), ſo muß man hier die 9 fache Skalazahl durch die in em ausgedrückte 
Fadenlänge dividieren. 

Z. B.: Erfordert die Anhängung von 60 em Seidengarn zur Herſtellung des 
Gleichgewichtes eine Verſchiebung des Laufgewichtes bis zu Ziffer 120 der Skala M, 
ſo wird das Garn (120 >= 9 — 1080 no 

Für ſächſiſches Streichgarn ift zwar feine beſondere Skala vorhanden, indeſſen 
kann man auch hier die Wage benützen. Man verwendet hierfür Skala L. E., rechnet 
jedoch zu der gefundenen Skalazahl die Hälfte hinzu. 

Schams, Weberei. 3 


= 18) die Nummer 18 Haben. 


3. B.: 2100 mm ſächſ. Streichgarn werden angehängt, die Wage ins Gleich⸗ 
gewicht gebracht; das Laufgewicht zeigt nun bei Skala L. E. auf 70. Wir dividieren 
2100 
105 20 20. 

Will man größere Fadenlängen wiegen, für welche die Skala bei Benutzung 
des einfachen Laufgewichtes nicht ausreichen würde, ſo wendet man die Hilfsgewichte 
an, welche der Wage beigegeben find, und die das 5-, 10- oder 20 fache Gewicht des 
einfachen Laufgewichtes haben. 

Muß nun ein ſolches Hilfsgewicht in Verwendung kommen, ſo iſt dasſelbe von 
der äußeren Seite auf dem Wagebalkenteil b“ dicht an das Laufgewicht L anzu⸗ 
ſchließen. Dadurch erhöht ſich natürlich auch der Wert der Skalazahl. 

Z. B. ſtellt ſich bei einer Fadenlänge von 40 m oder 40000 mm und bei Ber- 
wendung des 10 fachen Hilfsgewichtes neben dem Laufgewicht das Gleichgewicht her, 
wenn das äußere der beiden aneinanderliegenden Gewichte, alſo das Hilfsgewicht, auf 
die Skalazahl 80 zeigt, ſo iſt die Millimeterzahl durch die 10 fache Skalenzahl zu 


. 50. 


2100 durch 70 und 35 — 105 und erhalten die Garnnummer ( 


dividieren, um die Garnnummer zu finden 800 

Die metriſche Skala (M) ift derart eingeteilt, daß die Teilung bei 20 Milli- 
gramm beginnt und ſich mit jedem Teilſtrich um 2 Milligramm bis zu 140 Milligramm 
fortſetzt. Durch die Hilfsgewichte kann die Wägung bis 20 = 140 — 2800 Milli⸗ 
gramm geſteigert werden. Man kann dadurch auf der Wage auch das Gewicht von 
Gewebeſtückchen beſtimmen. 

Z. B.: Zeigt ein Muſter von 5 em Länge und 8 em Breite mit dem 10 fachen 
Hilfsgewicht die Zahl 60, ſo iſt das Gewicht dieſes Muſters gleich 10 >< 60 oder 
600 Milligramm. Um zu ermitteln, was ein Stück von 50 m S 5000 em Länge und 
80 em Breite wiegt, ift nun die Frage zu ſtellen: Was wiegen 5000 < 80 — 400000 gem, 
wenn 5 x< 8 = 40 gem 0,6 g wiegen? 

00000 ; l : r 
ner 0,6 = 6000 g oder 6kg ift das Stück ſchwer. 

In beſonders bequemer Aufmachung (im Etui in der Bruſttaſche zu tragen) 
zeigt eine Staubſche Wage, Lilliput genannt, Fig. 1734 (mit Hilfsgewichten, Lauf⸗ 
gewicht, Maßſtab und einer Wagſchale). 

Eine Univerſalgarnwage ähnlicher Art ift jene von Ing. Franz Stübchen⸗ 
Kirchner, welche in Fig. 1735 dargeſtellt iſt. Die Skalatafel iſt hier nicht verſchiebbar, 
da ja auch die Laufgewichte ſolche Länge beſitzen, daß man von jeder Skala leſen 
kann. Das Verfahren iſt folgendes: Man gibt das zu unterſuchende Garn in den 
Haken und rückt dann den Läufer mit dem Garn auf jene Ziffer der Skala der 
rechten Wagenhälfte, welche der Anzahl der Zentimeter des Garnes entſpricht. Hierauf 
ſtellt man eines der beiden Laufgewichte, die ſich auf der linken Hälfte der Wage 
befinden, auf dieſelbe Nummer ein (oberſte Skala) und verſchiebt hierauf das zweite 
der linksſeitigen Laufgewichte fo lange, bis das Gleichgewicht des Wagebalkens her 
geſtellt iſt. Dieſes zweite Laufgewicht gibt dann die Nummer des Garnes an. Man 
hat dabei bei metriſcher Numerierung auf die zweite, bei engliſchen Baumwollgarnen 
auf die dritte Skala von oben zu ſehen uſw. Die ſechſte Skala zeigt das Gewicht 
des angehängten Garnes oder Gewebeſtückchens in Milligrammen an. Zur Ermittelung 
des Gewichtes hat man den Läufer mit dem Garnhaken ſowie einen der linken 


Antwort: 
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Läufer auf die Zahl 500 einzuſtellen und dann die Wage mittels des zweiten linken 
Läufers ins Gleichgewicht zu bringen, worauf dieſer das Gewicht angibt. 

Einen ähnlichen Apparat, bei welchem ebenfalls die Garnnummern ſofort von 
der Skala abgeleſen werden können, zeigt Fig. 1736. Bei dieſer „Staubs neuer 
Univerſal-Garnſortierungswage mit beſonderer Garnnummerſkala“ kann die Skalatafel 
(verſchiebbar wie bei Fig. 1733) abgenommen und mit anderen ausgewechſelt werden, 
fo daß man Skalen in beliebiger Zahl und in jeder gewünſchten Titrierung bei der- 
ſelben Wage anbringen kann. 

Einen weiteren Apparat zur Ermittelung der Garnummer (für Leinengarne 
beſtimmt) zeigt Fig. 1737. Dieſer „Groſſeſche“ Garnnummerzeiger mißt die Dicke 
des Garnes. Der obere Teil eines Scharnieres hält in aufgeklapptem Zuſtande 
den Nummerzeiger etwa bei a. Legt man nun in eine Einkerbung des Scharniers 
25 Fäden von dem zu unterſuchenden Garne und läßt das Schanier dann zuſammen⸗ 
fallen, indem man die Verbindung ſeines oberen Teiles mit dem Nummerzeiger löſt, 
jo gibt dieſer Zeiger die Garnnummer an. Bei Handgeſpinſt, das ja mitunter ſehr 
ungleich ſtark ausfällt, wird man natürlich mehrere Meſſungen vornehmen und dann 
den Durchſchnitt beſtimmen müſſen. 

Die Garnnummer wird übrigens beeinflußt durch das Bleichen und Färben. 
Staub empfiehlt deshalb bei Beſchreibung ſeiner Univerſalwage, bei gebleichtem 
Garn die ermittelte Nummer um 5 bis 10 Prozent zu reduzieren, alſo ſtatt 22 
etwa Nr. 21 oder 20 zu ſetzen, bei gefärbten Garnen hingegen etwas hinzuzuſchlagen, 
bei hellen Farben 2 bis 5 Prozent, bei mittleren Farben 5 bis 10 Prozent, bei 
dunklen Farben 10 bis 15 Prozent. Bei geſchlichteten Garnen empfiehlt Staub 4 
bis 8 Prozent hinzuzuſchlagen. 

Dies zeigt uns recht deutlich, daß es ſelbſt bei Verwendung der beſten Prä- 
ziſionswage immer noch ein gewiegter Fachmann ſein muß, der die Nummerermittelung 
mit Erfolg vornehmen ſoll. Um die Reduktion der Nummer bei gebleichtem Garn 
in richtiger Weiſe vornehmen zu können, muß man z. B. den Bleichprozeß kennen; es 
iſt durchaus nicht gleichgiltig in bezug auf den entſtehenden Gewichtsverluſt, ob 
man natürliche, chemiſche oder elektriſche Bleiche anwandte, ob das Material (bei 
Baumwolle) wenig oder ſtark ſchalenhaltig war, ob es (bei Leinen) , Ye, 7s oder 
%s gebleicht wurde. Man kann immerhin bei Baumwolle auf einen Verluſt von 
3 bis 15 Prozent rechnen, der durch das Abkochen und Bleichen entſteht, während 
Leinengarne durch Laugen und Vollbleichen bis zu 22 Prozent verlieren. 

Bei baſiſchen Farbſtoffen auf Gerbſtoff-Antimonbeize beträgt die Zunahme des 
Gewichtes, je nach der angewandten Beize, 2 bis 5 Prozent, bei Sulfinfarben bis 
etwa 3 Prozent, je nach der Tiefe der Färbung, bei Benzidinfarbſtoffen 5 bis 6 Prozent. 

Auch beim Färben mit natürlichem oder künſtlichem Indigo iſt je nach der 
Tiefe der Farbe eine Gewichtszunahme von 1 bis 5 Prozent zu beobachten, bei 
Katechufärbungen bis zu 6 Prozent. 

Die Zunahme beim Färben von Türkiſchrot oder Diamantſchwarz (Oxydations- 
ſchwarz) iſt nicht groß (1 bis 3 Prozent), hängt von dem angewandten Verfahren ab. 

Geſchlichtete Garne können je nach dem Grade ihrer Imprägnierung ebenfalls 
ein mitunter ganz bedeutend höheres Gewicht aufweiſen; hier wird der Praktiker 
durch ſorgfältiges Auswaſchen und Trocknen bezw. durch Entfernung der Schlichte 
auf chemiſchem Wege das wirkliche Gewicht ermitteln. 
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Seide wird häufig in der Färberei bis zu einem hohen Grade beſchwert; es 
ift das einzige Material, das andere Stoffe bis zur 4 fachen Menge des Eigengewichtes 
aufnehmen kann, ohne deshalb die den Seidenfaden auszeichnenden Eigenſchaften 
zu verleugnen. Mit 40 bis 80 % beſchwerte Seiden werden allgemein angewendet. 
(Siehe Kapitel Appretur.) 

Von beſonderer Einwirkung auf das Gewicht der Faſern und der Geſpinſte iſt 
der Feuchtigkeitsgehalt derſeldben. Namentlich Faſern aus dem Tierreiche, Wollen 
und Seiden, find ſtark hygroſkopiſch und nehmen Feuchtigkeit ſehr gern in ſich auf, 
ohne daß ſich die Fäden deshalb etwa beſonders feucht anfühlen würden. Ein Ballen 
Seide oder Kammzug wiegt deshalb an einem regneriſchen Tage bedeutend mehr 
als an einem trockenen ſonnigen Tage, und es wären Uebervorteilungen wohl an 
der Tagesordnung, wenn nicht durch geſetzliche Beſtimmungen die Normalfeuchtigkeit 
(der handelsübliche Feuchtigkeitsgehalt) feſtgeſetzt worden wäre. Derſelbe beträgt 
für Seide 11%, für reingewaſchene, unverarbeitete Wolle, entfettetes Streichgarn, 
Wollabfall, Kämmlinge, Hautwolle 17%, für Kammzug, weiches Kammgarn und 
deutſches Strickgarn 18%, %, für Baumwolle und Baumwollgarne einſchließlich Imitat⸗ 
garne 8 ½ 9%, für Leinen und Hanfgeſpinſt 12°, für Jute und Jutegarn 13¾ 9%, 
für Miſchgarn aus Wolle und Baumwolle 10%, für Miſchgarn aus Wolle und 
Seide 16 9%. 

Die Beſtimmung des Handelsgewichtes oder das „Konditionieren“ erfolgt in 
ſtaatlichen oder in behördlicherſeits autoriſierten „Koditionieranſtalten“, und beſtehen 
ſolche in vielen „großen Induſtrieorten“. Das Verfahren bei Vornahme der Kondi- 
tionierung von Garnen iſt etwa folgendes: 

Nachdem die Kiſte oder der Ballen brutto gewogen, wird das Garn heraus— 
genommen, um ſofort das Taragewicht feſtzuſtellen. Von dem Garn werden hier— 
auf Proben von verſchiedenen Stellen des zu behandelnden Garnquantums, und 
zwar im Minimalgewicht von 500 g pro 300 kg, entnommen und deren Gewicht 
ſofort mittels der Wage des Konditionierapparates genau auf 1 Zentigramm be- 
ſtimmt. Fig. 1738 zeigt einen ſolchen Apparat. Von drei Proben à etwa 500 g, 
deren Gewicht genau auf 1 Zentigramm ermittelt wurde, werden nun vorerſt zwei der 
Reihe nach in dem Apparat einem warmen Luftzuge von 105 bis 110° C. (bei 
Seide 110 bis 120° C.) jo lange ausgeſetzt, bis die konſtante Austrocknung ſtatt⸗ 
gefunden hat. Stimmt der Gewichtsverluſt, der durch die Trocknung erfolgt iſt, und 
durch das nach dieſem erfolgende Wiegen ermittelt wird, bei beiden Proben überein, 
oder beträgt der Unterſchied kaum ½ 9%, fo ift der Verſuch beendigt; erreicht derſelbe 
aber ½ “% oder ift er höher, jo wird auch die dritte Probe getrocknet und dann ge- 
wogen und hierauf der mittlere Verluſt in Prozenten berechnet. Aus dem Trocken⸗ 
gewicht wird das Handelsgewicht der Ware durch prozentuale Addition des zuläſſigen 
Feuchtigkeitsgehaltes berechnet. 

3. B. Eine zu unterſuchende Partie Wolle foll 2000 kg wiegen. Um diefe 
auf den Feuchtigkeitsgehalt zu unterſuchen, ift eine 10- bis 15malige Austrocknung 
nötig. Angenommen, die ganze Menge ſei in 13 Ballen verpackt und aus jedem 
Ballen wären dreimal 500 g Muſter gezogen, fo haben wir eine Durchſchnittsprobe 
von 19½ kg, wovon angenommen werden kann, daß diefe die Partie genau vertritt. 

Hiervon gelangen 15 Proben à 500 g = 7500 g zur Konditionierung, welche 
beſpielsweiſe ein abſolut ausgetrocknetes Gewicht von 6300 g ergeben. Dies entſpricht 
einem mittleren Verluſte von 1200 g = 16%. 
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Danach hätte unfere Wolle 16% Feuchtigkeit, alfo nur 84% abſolut trockene 
Wolle. b 

Da nun der zuläſſige Feuchtigkeitsgehalt der Wolle 17% beträgt, ſo werden 
84 g Wolle 14,28 g Feuchtigkeit anziehen dürfen und das normale Gewicht wird 
für 84 g 98,28 g betragen, wonach eine Differenz von 1,82 g per 100 g entſteht. 
Statt 2000 kg dürfen alſo nur berechnet werden 


2000 — „ 1965,6 kg. 


Derartige Konditionieranſtalten haben auch den Zweck, die Garne zu unter- 
ſuchen: 
1. in Beziehung auf ihren Fettgehalt, 
2. auf künſtliche Beſchwerung, 
3. auf Karboniſierverluſt, 
4. bei gemiſchten Garnen auf die prozentuelle Miſchung, 
5. die Beſtimmung der Garnnummer, 
6. die Prüfung der Garne auf Feſtigkeit, Drehung und bei Zwirnen auf 
deren Tourenzahl, 
7. die Beſtimmung des Längenmaßes bei Tuchwaren uſw., 
8. die Vornahme mikroſkopiſcher Unterſuchungen von Textilfaſern. 

Zur Ermittelung des Fettgehaltes wird zuerſt das Gewicht des abſolut aus⸗ 
getrockneten Materiales beſtimmt und hierauf die Extraktion mittels Schwefelkohlen⸗ 
ſtoff vorgenommen. Der Verluſt zwiſchen der nach der erſten und nach der zweiten 
Austrocknung vorgenommenen Wägung zeigt den Fettgehalt an. 

Bei Feſtſtellung des Karboniſierverluſtes wird der Feuchtigkeitsgehalt der zu 
unterſuchenden Probe beſtimmt, diefe dann mittels Schwefelſäure von 4° Bé. kar⸗ 
boniſiert und dann entſäuert. Die verkohlten Teile werden auf mechaniſchem Wege 
entfernt und das Material wieder bis zur abſoluten Gewichtskonſtanz getrocknet. 
Die Differenz zwiſchen der erſten und der zweiten Austrocknung gibt dann den 
Karboniſierverluſt an. 

Bei der Unterſuchung auf Baumwollgehalt (Wollgarne mit Baummollbei- 
miſchung) wird die abſolut ausgetrocknete Probe ſo lange in Natronlauge gekocht, bis 
ſämtliche Wollfaſern aufgelöſt ſind. Das Gewicht der übrigbleibenden Baumwoll⸗ 
teile wird, nachdem dieſelben geſpült ſind, auf dem Konditionierapparat nach ihrer 
abſoluten Austrocknung ermittelt und danach die prozentuale Beimiſchung berechnet. 

Einen Konditionierapparat einfacherer Art zeigt Fig. 1739. Derſelbe beſteht 
aus einem Kupferkeſſel mit zwei Einſätzen und einer ſeitlich angebrachten äußerſt 
empfindlichen gleichſchenkeligen Wage. Soll der Apparat in Gebrauch genommen 
werden, ſo läßt man mit Zuhilfenahme der am Dreifuß befindlichen Stellſchraube 
die Zunge der Wage auf den Mittelſtrich der Skala einſpielen, ſteckt dann die Kopſe 
auf die Spindeln innerhalb des Apparates und legt in die Schale ſoviel Gewicht 
ein, bis die Zunge der Wage auf den Mittelſtrich der Skala einſpielt. 

Nachdem der Keſſel verſchloſſen und die Verſchlußklappe im Abzugsrohr geöffnet 
iſt, heizt man den Keſſel. Durch Feuchtigkeitsverluſt werden die Kops leichter und 
die Schale des Apparates ſinkt herab. Wenn das am Keſſeldeckel angebrachte Ther⸗ 
mometer die vorgeſchriebene Temperatur von 105 bis 110° C. (bei Seide 110 bis 120% C.) 
zeigt, ſchließt man die Klappe am Abzugsrohr und nimmt aus der Schale ſoviel 
Gewichte heraus, bis die Zunge der Wage wieder auf den Mittelſtrich der Skala 
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einfpielt. An den herausgenommenen Gewichten kann man nun den Prozentſatz 
der Feuchtigkeit erkennen, welche das Geſpinſt enthielt. 


Vor Vornahme einer zweiten Prüfung muß der Apparat erkaltet ſein, damit 
ein ſicheres Wiegen des zu prüfenden Garnes erfolgen kann. 


Zur Unterſuchung der Feſtigkeit und Elaſtizität von Garnen dienen Apparate, 
wie dieſelben in Fig. 1740 bis 1742 abgebildet ſind. Ein Gebind des zu prüfenden 
Garnes (bei Baumwolle 80 Fäden) wird zwiſchen zwei Haken geſpannt und der eine durch 
eine Schraube ſo lange entfernt, bis die Fäden reißen. Ein Zeiger zeigt das zum Zer— 
reißen erforderliche Gewicht (in kg oder in engl. Pfund) und ein anderer Zeiger 
gibt die Elaſtizität an, indem er zeigt, um welche Länge ſich das Garn dehnt, ehe 
es zerreißt. Fig. 1740 iſt für Handbetrieb, Fig. 1741 für Kraftbetrieb, Fig. 1742 für 
beides beſtimmt. Dieſe Apparate zeigen bis zu 100 Pfund engl. an. 

Einen anderen Feſtigkeitsprüfer (automatiſcher Dynamometer von Jacques 
Guggenheim & Co. in Baſel) zeigt Fig. 1743. Derſelbe beſteht aus einer Wage 
mit zwei Zeigern a und b, ferner aus dem Zylinder i mit dem in demſelben befindlichen 
Kolben und der Kolbenſtange k. Letztere iſt hohl und umgibt eine innere Stange, 
welche mit dem Kolben feſt verbunden iſt. In dem zwiſchen der inneren und äußeren 
Stange befindlichen Hohlraum zirkuliert die Luft, die oben durch eine feine Oeffnung 
mit der äußeren Luft in Verbindung ſteht und unten über den Kolben gelangen 
kann. Durch beſondere Oeffnungen iſt auch das Zylinderinnere mit der äußeren Luft 
in Verbindung. 

Die Kolbenſtange wird in ihrer höchſten Stellung durch Klinkenhebel h ange- 
halten und in dieſer Stellung wird der Faden zwiſchen ff’ fixiert. Löſt man nun 
durch leichten Druck auf h die Kolbenſtange aus, ſo ſinkt ſie durch die Belaſtung des 
Kolbens, ſaugt aber zugleich Luft ein. Im Moment des Fadenbruches fällt die Klemme f 
durch ihr Eigengewicht in eine Schieflage und ſchließt mit ihrem unteren Daumen— 
fortſatz, der ſelbſtdichtend angeordnet iſt, die Luftſtrömung hermetiſch ab, wodurch der 
Kolben zum Stillſtand kommt. In ſeinem Niedergang betätigt das Kippſtück einen 
Mitnehmer, der an der in Millimeter eingeteilten Skala g mittels Zeiger b’ die 
Elaſtizität des Garnes anzeigt. 

Bei der Bewegung des Zeigers a wird auch der Zeiger b mitgenommen und 
dieſer letztere bleibt alsdann beim Reißen des Fadens ſtehen, wenn der Zeiger a 
zurückſchnellt. Die Einſpannläge des Fadens beträgt ½ m. Der Apparat kann für 
die feinſten Garne verwendet werden. 

Fig. 1744 zeigt einen Garnfeſtigkeitsprüfer mit Elaſtizitätsprüfer von Max 
Kohl, Chemnitz. Der Feſtigkeitsprüfer ift von O bis 1 oder 0 bis 2 oder O bis 
3 kg geteilt und mit Maximalzeiger verſehen; der Aufbewahrungskaſten dient gzu- 
gleich als Stativ. Der zu prüfende Faden wird mit dem Daumen auf den Tiſch 
gedrückt, dann durch den Haken gelegt und mit der anderen Hand das Ende ſo 
lange angezogen, bis der Faden reißt. Der Stand des Maximalzeigers gibt das 
Gewicht an, welches nötig war, den Faden zu zerreißen. Man macht 5 bis 10 Ver⸗ 
ſuche, notiert das Reſultat eines jeden und nimmt daraus das Mittel. Der Ela- 
ſtizitätsprüfer wird an den Tiſch geklemmt, um die Rolle herum wird ein Faden 
gelegt und das eine Ende feſtgehalten; hierauf zieht man das andere Ende ſo lange 
an, bis der Faden reißt. Der Stand des Zeigers gibt die Dehnung in Millimetern 
an. Der Apparat hat eine große Verbeitung und iſt ſehr zuverläſſig in ſeinen Angaben. 
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Auf die Feſtigkeit eines Garnes iſt natürlich die Drehung desſelben von be⸗ 
ſonderem Einfluß und es ergibt ſich demgemäß oft die Notwendigkeit, Garne auf 
den Grad der Drehung, die ſie in Spinnerei oder Zwirnerei erhielten, zu prüfen. 

Einen Fadendrehungsmeſſer einfachſter Art (von M. Schoch & Ko., Wien) 
zeigt Fig. 1745. Der Faden wird zwiſchen den beiden Haken auf die Entfernung 
von 1 Zoll engl. eingeſpannt und (durch Drehen an der Kurbel) langſam aufgedreht, 
wobei man die Umdrehungen zu zählen hat und das Auflöſen des Fadens durch die 
an dem Apparat befindliche Lupe beobachtet. 


Zur Ermittelung der Drehung und der hierdurch verurſachten Verkürzung ge- 
zwirnter Garne oder auch zu Verſuchen behufs Herſtellung eines beliebigen Zwirnes 
dient der in Fig. 1746 abgebildete Apparat von F. R. Poller, Leipzig. Nachdem 
der Zähler auf 0 geſtellt iſt, wird der zu prüfende Faden zwiſchen zwei kleinen 
Klemmſchrauben befeſtigt, deren eine rechts beim Tourenzähler ſich befindet, während 
die andere links beim Dehnungsmeſſer hervorſteht. Die letztere Klemme muß ſo weit 
aus der Hülſe hervorgezogen werden, daß die Spiralfeder des Dehnungsmeſſers ganz 
geſpannt iſt und die als Zeiger dienende Schraube bei der horizontalen Skala auf 0 
zu ſtehen kommt. Nun wird durch die Drehung der Kurbel der Zwirn gelöſt und 
zwiſchen die ſich löſenden Fäden eine Nadel geſchoben, welche in den Kork der kleinen 
Leitvorrichtung geſteckt wird. 

Während des Drehens der Kurbel wird mit dieſer Nadel dem ſich aufzwirnen⸗ 
den Faden entlang gefahren, bis derſelbe völlig auseinander gedreht iſt. Alsdann 
zeigt der Zähler die Zahl von Zwirnungsgängen des betreffenden Fadens an, während 


auf dem Dehnungsmeſſer (links) der Zwirneinſchlag in Millimetern abgeleſen werden ` 


fann. 

Um die Gleichmäßigkeit eines Geſpinſtes zu prüfen, bedient man fih eines 
Apparates, wie derſelbe in Fig. 1747 dargeſtellt wird. Die Fäden werden bei Ans 
wendung desſelben in parallelen Windungen auf ein ſchedarzes Brett (wenn weißes 
oder rohes Garn) gewickelt. Hierbei zeigen ſich alle Unreinlichkeiten und Unregel⸗ 
mäßigkeiten. Auch zum Vergleiche von verſchiedenen Garnen iſt dieſer Apparat von 
Wert. Wenn Garne verſchiedener Qualität nebeneinander auf dasſelbe Brett ge— 
wickelt werden, zeigt ſich der Unterſchied recht auffallend. Für gefärbte Garne iber- 
zieht man das Brettchen mit einem hinſichtlich der Farbe kontraſtierenden Papier. 

Erfolgt der Antrieb des Brettchens durch Räder, ſo hat man es in der Hand, 
durch Auswechſelung dieſer die Aufwindungen weiter oder enger zueinander zu geben. 

Die Feſtigkeit von Geweben wird durch Apparate geprüft, die den „Garn⸗ 
feſtigkeitsprüfern“ ähnlich konſtruiert ſind, jedoch eine andere Vorrichtung zum Ein⸗ 
ſpannen des Prüfungsgutes haben. Fig. 1748 zeigt einen ſolchen Apparat. Wenn 
der Bolzen A eingeſchoben iſt (wie in Fig. 1748 zu ſehen), ſo iſt die Federwage B 
außer Tätigkeit geſetzt und das obere Backenpaar C' jteht feft. Das Gewebe wird, 
nachdem die Flügelſchrauben an den Backenpaaren gelöſt ſind, in die oberen Backen 
ſo tief eingeſchoben, als die vordere Backe breit iſt und werden dann die Flügel⸗ 
ſchrauben wieder feſt angezogen. Iſt dies geſchehen, ſpannt man das andere Ende 
des Gewebeſtreifens in das untere Backenpaar C“ in derſelben Weiſe ein, und iſt 


darauf zu achten, daß der Stoff keine ſeitlichen Falten zeigt, um ein ſeitliches Reißen 


desſelben zu verhüten. Auf den Vorderplatten der Backenpaare C und C“ find zwei 
Striche markiert, zwiſchen welchen der Stoff eingeſpannt wird. 
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Iſt das Gewebe ſtraff, ohne Dehnung, eingeſpannt, fo ſchiebt man die Meffing- 
hülſe D auf dem Führungsſtabe E bis an das Backenpaar C” heran. Hierauf wird 
durch Drehen des Rades F das Gewebe jo lange angeſpannt, bis ſich der erſte Riß 
zeigt. Die Dehnbarkeit bis zum Reißen kann man nun am Führungsſtabe E in dem 
entſtandenen Raume zwiſchen der Hülfe D und dem Backen C“ in Millimetern ab- 
leſen, da der Führungsſtab E mit dieſer Teilung verſehen iſt. 

Den Grad der Feſtigkeit des Gewebes zeigt die Federwage B an. Die Ein- 
leger 6 (Sperrkegel) verhindern das Zurückgehen der Federwage. Um dieſe auf 0 
zurückzuſtellen, wird das Rad F fo lange zurückgedreht, bis die Backen C' und C“ 
durch den Doppelhaken H verbunden werden können. Hierauf wird zum Lockern der 
Einleger G die Federwage nochmals etwas angezogen, die Einleger gehoben und das 
Rad fo lange rückwärts gedreht, bis der Zeiger der Wage auf O ſteht. 

Einen weiteren ſolchen Apparat zeigt Fig. 1749. Derſelbe iſt bei den deutſchen 
Militärbehörden eingeführt und beſtimmt die Haltbarkeit ſowie die Dehnung des 
Stoffes mit großer Sicherheit. Die Skala iſt mit Teilung von 0 bis 150 kg ver- 
ſehen. Der Anzug, ſelbſt von 150 kg, iſt ohne Kraftanſtrengung auszuführen. An 
dem Apparat befindet fih eine Vorrichtung, um Stoffe plötzlich mit einer Anſpan— 
nung bis zu 150 kg auf Zerreißfeſtigkeit zu prüfen. Die Verſuche werden mit Stoff- 
proben von 50 em Länge und 5 bis 10 em Breite vorgenommen. 

Zum Meſſen des Stoffes bedient man ſich des Rektometers, wie denſelben 
Fig. 1750 a und b darſtellen. Der Apparat wird auf einem Geſtell montiert. Die Mep- 
platten, bis 100 numeriert, haben an ihrer Außenſeite kleine Häkchen, in welche der Stoff 
mit der Leiſte eingeſpannt wird. Der Stoff wird lagenweiſe zwiſchen den Meß— 
platten der beiden Ständer gezogen und kann man ſeine Länge dann von der letzten 
benutzten Platte ableſen. Beim Abnehmen des Gewebes wird der am rechten Ständer 
befindliche Hebel (nachdem der Arretierungsſtift herausgezogen) nach innen gedreht 
und der Stoff kann dann leicht abgenommen werden. Der rechte Ständer des 
Apparates iſt verſchiebbar und kann daher die Ware auf jedes beliebige Maß (Meter, 
Yard uſw.) gelegt werden. 

Ebenfalls zum Meſſen von Geweben dient der in Fig. 1751 dargeſtellte Apparat. 
Derſelbe kann an jedem Meßtiſch oder an der Faltenlegemaſchine leicht angebracht 
werden. Für dünne Stoffe wird er mit einem, für dickere Stoffe mit zwei Mep- 
rädern angewendet. Die Meßräder ſind, je nach der Art des Gewebes, entweder mit 
Fiſchhaut überzogen oder mit Nadeln beſetzt. Der Apparat zeigt die laufenden Meter 
ſowie die Zentimeter genau an und kann ohne weiteres auf O zurückgeſtellt werden. 

Der Stoff geht am Bruſtbaum des Webſtuhles, wo der Apparat anzubringen 
ift, über genaueſt auskalibrierte Meßrädchen von beſtimmtem Umfang und wird da- 
durch in ſeiner Länge gemeſſen; das Zifferblatt erhält horizontale Stellung, wodurch 
die Ableſung erleichtert wird. Einteilung von O bis 100 m. Häufig ordnet man 
hierzu noch eine Schutzblechvorrichtung an, um ein unbefugtes Drehen der Mep- 
rädchen zu verhindern. 

Zum ſelbſttätigen Nachzählen der eingetragenen Schüſſe (Schußkontrolle) und 
zur Lohnberechnung dienen die Schußzähler, wie einen ſolchen Fig. 1752a und b 
zeigen. Derſelbe wird entweder mit Vierkant (für Kurbelſtühle) oder mit Zahnrad 
(für Wechſelſtühle) gebaut. Wenn man den Apparat auf 0 einſtellen will, öffnet 
man den Deckel, ſchlägt die an der Vorderwand befindlichen Haken B zurück und 
hebt die beiden Hebelenden AA hoch. Dadurch werden die in die Zählrollen E! 
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bis Es eingreifenden kleinen Schalträder C! bis C5 ausgerückt und mittels der da- 
hinter befindlichen Schirme D fixiert. Hierauf zieht man den Schlüſſel vom Schloſſe 
ab und ſteckt den daranhängenden Stift H in das Loch F an der linken Seite des 
Zählers. Dann ordnet man die Zählrollen ſo, daß alle Nullen und der kleine Quer⸗ 
ſtrich vor E! nach oben ſtehen und ſchiebt gleichzeitig den Stift H fo tief wie mög- 
lich in den Zähler ein. Auf dieſen Stift H müſſen ſich alle Zählrollen aufreihen, 
damit der Eingriff der Schalträder genau paßt. Man drückt nun den Hebel A nieder 
und ſchlägt die beiden Haken B wieder über die Hebelenden. Hierauf wird der feit- 
lich eingeſchobene Stift H wieder herausgezogen und der Zähler verſchloſſen. 

Einen weiteren Schußzähler für Webſtühle (von Viktor Julien Demoulin in 
Diſon (Belgien) zeigen Fig. 1753 bis 1755. Das gegenwärtig in der Tuch- und 
Buckſkininduſtrie zum Zählen der Schüſſe angewendete Verfahren beſteht darin, einen 
Kettenfaden bald über, bald unter dem Gewebe laufen zu laſſen, um kürzere oder 
längere Stiche anzugeben, wodurch die Abzählung der gewebten Schüſſe ermöglicht 
wird. Damit dieſe Art der Zählung nicht zu Unzuträglichkeiten führt, darf die Länge 
der Stiche des Zählers weder zu groß noch zu klein ſein. Wenn dieſe Länge zu 
gering iſt, wird es ſchwer, den Zählfaden nach dem Zählen zu entfernen; iſt ſie aber 
zu groß, ſo kann es vorkommen, daß der Faden reißt. Um ſich ſomit innerhalb 
praktiſcher Grenzen zu halten, läßt man die Schußzähler Stichſerien von 25 bis 50 
Schüſſen machen, welche mit einem Stich von 125 bis 150 Schüſſen ſchließend, eine 
Einheit von 1000 Schüſſen anzeigen. Die größte der vom Zähler angegebenen Ein⸗ 
heiten iſt alſo das Tauſend. Dieſer Zähler aber ermöglicht es, beträchtlich größere 
Einheiten, z. B. von 5000, 10000 Schüſſen und mehr zu erreichen, wobei jedoch die 
Angabe geringerer Einheiten beibehalten wird. Dieſes Ergebnis erhält man, indem 
man die Zählſcheiben mit den Hubnaſen für den Litzenhebel des Zählkettenfadens 
derart anordnet, daß dieſen neuen Einheiten einer oder mehrere das Herunterweben 
einer dieſer großen Einheiten anzeigenden Stiche vorangeht. In ſchematiſcher Weiſe 
iſt die Einrichtung in den Figuren dargeſtellt. Fig. 1753 ift eine Vorderanſicht; in 
dieſer Figur ift das Antriebsrad D bis auf den Treiber P fortgedacht. Fig. 1754 
iſt ein Schnitt nach der Linie ab der Fig. 1753; Fig. 1755 die Anordnung des 
Schußzählers an einem Webſtuhl. 


Auf dem Tragſtück M find zwei Achſen O und 0“ befeſtigt; auf jeder dieſer 
Achſen drehen ſich je zwei Räder I, K und J, U mit den zum gegenſeitigen Antrieb 
erforderlichen Trieben. Die Zählräder J, K und U tragen die Daumen oder Hub- 
körper C, C' und C“, welche auf die Arme R, S und T des Litzenhebels L wirken. 
Dieſer Hebel ift um eine Achſe Z drehbar angeordnet. Am Ende Q des Hebels L 
iſt die Schnur befeſtigt, welche die Litze trägt, durch die der Zählfaden hindurchgeht. 
Durch die Tätigkeit der Daumen C, C' und C” wird diefe Litze gehoben und geſenkt, 
wodurch der Kettenfaden bald über, bald unter das Gewebe geführt wird. 

Ebenſo wie bei den bisher verwendeten Zählern trägt das Rad I das Antriebs- 
rad D, welches durch ein auf der Welle des Kartenzylinders X angeordnetes Bahn- 
rad bewegt wird (Fig. 1755). Dieſes Rad D dreht ſich für jeden Schuß um zwei 
Zähne weiter: es beſitzt 25 Zähne. Das Rad! trägt einen Treiber P, welcher auf 
die Zähne E des mit der Hubſcheibe C verbundenen Sternes des Rades J wirkt und 
letzteres bei jeder Umdrehung des Rades I um einen Zahn vorwärts bewegt. Die 
Hemmung A des Rades I bremft gemeinſam mit dem Sternrad B des Zählrades J 
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letzteres fortwährend bis zu dem Augenblick, wo der Treiber P auf einen der Zähne E 
wirkt. Die Hubſcheibe C des Zählrades J wirkt auf den Arm R des Hebels L und 
ift fo eingerichtet, daß auf eine Umdrehung des Rades J die Litze y, durch welche 
der Zählfaden hindurchgeht, zweimal gehoben und geſenkt wird. 

Das Rad J treibt wieder das Rad K in ähnlicher Weiſe, d. h. fo, daß der in 
einen Ausſchnitt des Hemmungsringes B feſtgekeilte Stift oder Treiber G mit dem 
Sternrade F in Eingriff kommt. Das ganze ift jo angeordnet, daß das Rad K auf 
1000 gewebte Schüſſe eine Umdrehung macht und daß der Daumen C' desfelben 
mittels des Armes S während einer Umdrehung des Rades J, d. i. während des 


Webens von 100 Schüſſen auf den Hebel J. wirkt, nachdem 875 Schüſſe gewebt und 


durch die Tätigkeit des Rades J mit der Hubſcheibe C die kleineren Abteilungen, 
d. h. die kürzeren Stiche des Zählkettenfadens auf dem Gewebe hervorgebracht ſind. 
Das Ausheben des Hebels L für die noch an 1000 Schüſſe fehlenden 25 Schüſſe 
wird durch die Hubſcheibe C vermittelt. Da der Hebel alfo während des Webens 
von 125 Schüſſen gehoben wird, ſo erhält man daſelbſt einen langen, eine Einheit 
von 1000 Schüſſen angebenden Stich. Dieſe Ergebniſſe werden mit den bekannten 
Schußzählern erzielt. 

Gemäß der vorliegenden Erfindung bewegt zur Angabe von 10000 und mehr 
Schüſſen das Zählrad K mittels eines in einem Ausſchnitt des Hemmungsringes H 
feſtgekeilten und in das Sternrad M eingreifenden Treibers V das Zählrad U. Dieſer 
Treiber V ift bezüglich der Ausſchnitte des Sternes F jo angeordnet, daß dieſer um 
zwei Zähne vorrücken muß, um den Stern W um einen ganzen Zahn vorwärts zu 
bringen. Der Treiber V und der Stern W find alſo derart angeordnet, daß beim 
Fortrücken des Zählrades K um einen ganzen Zahn der Treiber V das Sternrad W 
nur um einen halben Zahn fortrüdt. Der Treiber V bleibt in Eingriff mit dem 
Sternrade W bis zur nächſten Fortrückung des Rades K, d. h. während einer ganzen 
Umdrehung des Rades J mit der Hubſcheibe C. Auf dem Sternrade M ift der 
Daumen C” derart angebracht, daß dieſer auf den dritten Arm T des Hebels L fo 
lange einwirkt, als der Treiber V mit dem Stern in Eingriff ſteht, d. i. wieder während 
einer ganzen Umdrehung des Rades J mit der Hubſcheibe C. Die Einſtellung des 
Daumens C“ in bezug auf den Daumen C' und die Hubſcheibe C ift nun derart, daß 
kurz vor dem Weben von 10000 Schüſſen zunächſt durch den Daumen C“ ein langer 
Stich von etwa 100 Schüſſen, hierauf durch die Hubſcheibe C ein kurzer Stich von 
25 Schüſſen und dann wieder ein langer Stich von 125 durch den Daumen C er- 
halten wird. 

Man könnte durch eine ähnliche Anordnung, d. h. durch einen auf den Teil W 
aufgekeilten Stift, der auf ein weiteres auf die Achſe O aufgeſetztes Rad einwirkt, 
welche entſprechend eingeſtellt werden und indem man den Hebel L mit noch einem 
weiteren Arm, ähnlich den Armen R, S, T verſieht, Einheiten von 50000 oder 100000 
durch drei lange Stiche markieren. 


Ueber die Drehung der Garne. 

Es dürfte wohl allgemein bekannt ſein, daß die verſchiedenen Drehungen der 
Garne: rechts, links, weich, hart, zwei- oder mehrfach, einen ganz weſentlichen Einfluß 
auf das Ausſehen der Gewebe ausüben. Der Faden beſteht aus einem um ſich ſelbſt 
gedrehten Faſerbündel, für deſſen auslaufende Faſern immer neue derſelben eingelegt 
werden, ſo daß immer ein gleich ſtarkes Bündel zur Drehung gelangt. In dem Maße 
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nun, wie dieſes Faſerbündel um ſeine Achſe gedreht wird, wächſt auch die Feſtigkeit 
des fertigen Fadens. Je nachdem der Faden bei ſeiner Verarbeitung mehr oder 
weniger ſtrapaziert wird, iſt die mehr oder minder ſcharfe Drehung geboten. Zu 
Schußgarnen, welche, wenn ſie aufgeſpult ſind, keiner großen Reibung mehr aus⸗ 
geſetzt werden, iſt eine weiche Drehung zuläſſig; der Schuß wird dadurch voluminöſer 
und die Ware erhält ein volleres, beſſeres Ausſehen. Zu Kettengarnen, welche 
während des Webens einer mitunter ganz bedeutenden Spannung ausgeſetzt ſind 
und an denen fortwährend durch das Blatt gerieben wird, muß man ſchärfere 
Drehung wählen. Der Vorzug der letzteren beſteht darin, daß bei ihr jede Faſer 
ſich öfter um die andere drehen muß, alſo mehr Berührungspunkte mit den Nachbar⸗ 
faſern hat, ſich mehr an dieſen reibt und daher auch etwaigen Einwirkungen, welche 
auf die Zurück⸗ oder Aufdrehung des Fadens abzielen, länger widerſtehen kann. Zu 
einer ſcharfen Drehung und damit haltbarerem Garn iſt natürlich auch ein längeres 
Faſermaterial geboten. Je länger die Faſer, deſto mehr Berührungspunkte ſind mög⸗ 
lich, deſto feſter wird der Faden. So kommt es, daß wir zu Kettengarnen das längere, 
zu Schußgarnen aber das kürzere Faſermaterial verwenden. Für den Fabrikanten 
iſt es von großer Wichtigkeit, die Stärke der Fadendrehung zu bemeſſen, da dieſelbe 
für das weitere Verarbeiten von großem Einfluß iſt. Ein Schußgarn, welches allzu 
weich geſponnen iſt, beeinträchtigt die Feſtigkeit der Ware; iſt es aber zu hart 
geſponnen, ſo bildet es im Gewebe Schlingen, welche deſſen Ausſehen ungünſtig 
beeinfluſſen oder Vorarbeiten nötig machen, die geeignet ſind, dem Schußgarne den 
überflüſſigen Draht durch Dämpfen uſw. wieder zu nehmen, dem Garne ſelbſt aber 
mindeſtens nie von Vorteil ſind. 

Iſt die Kette zu weich geſponnen, ſo zerfährt ſie dem Weber, derſelbe hat viel 
Faden zu knüpfen, die Ware aber wird unſchön; iſt ſie zu ſcharf gedreht, ſo nimmt 
ihre Feſtigkeit ab, der Faden wird ſpröde und bricht. Jedes Garn läßt ſich über- 
haupt nur bis zu einer gewiſſen Grenze mit Vorteil drehen; jede weitere Drehung 
verſchlechtert das Garn. Wir können dies ſehr leicht erſehen, wenn wir ein paar 
Flachsfaſern nehmen und denſelben zwiſchen den Händen eine Drehung erteilen. 
Je mehr wir drehen, deſto feſter wird der Faden, bis er bei fortgeſetzter Drehung bricht. 

Die Richtung, in welcher das Garn während des Spinnprozeſſes gedreht 
wurde, iſt, beſonders bei allen Köperbindungen, ebenfalls von weſentlichem Einfluß 
auf das Ausſehen des Stoffes. Wir unterſcheiden Garne mit Rechts- und mit 
Linksdrehung und heißen jene Garne, bei welchen ſich der Faden in der Richtung 
von links über oben nach rechts dreht, Garne mit Rechtsdrehung, und jene, bei denen 
ſich die Faden in der Richtung von rechts über oben nach links drehen, Garne mit 
Linksdrehung. 

Wenn man zwei im übrigen ganz gleichbehandelte Gewebe, deren eines Kette 
mit Links⸗ und deren anderes Kette mit Rechtsdrehung enthält, nebeneinander hält, 
ſo wird man eine verſchiedene Wirkung von Licht und Schatten gewahren; bei einem 
glatten Stoffe, in welchem Kette und Schuß von ganz gleicher Farbe und Stärke 
gleichmäßig zutage treten, wird es uns, wenn wir den Stoff von der Seite anſchauen, 
vorkommen, als ob der eine der beiden Beſtandteile des Gewebes ſatter, dunkler, der 
andere dagegen lichter gefärbt wäre. Denſelben Verſuch kann man auch machen, 
wenn man zu einem glatten Gewebe die Faden partienweiſe bald mit Rechts-, bald 
mit Linksdrehung ſchert. Es werden dann Streifen im Gewebe entſtehen, und hat 
man dieſen Umſtand in der Muſterung der Stoffe ſchon vielfach benutzt. 
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Dieſe Erſcheinungen haben ihre Urſache einzig in der Brechung der Lichtſtrahlen 
beim Auftreffen auf das Gewebe. Der Faden beſteht aus ſpiralförmig aneinander 
gelegten Faſern, iſt alſo gewiſſermaßen ein Gewinde; die tiefer liegenden Partien 
werden daher Schatten, der eigentliche Grat des Fadens aber Licht haben. Sind 
nun Kette und Schuß in derſelben Richtung gedreht, ſo werden die Lichteffekte, da 
ja der Schuß in horizontaler Richtung eingetragen wird, die Kettenfaden aber vertikal 
ſich bewegen, einander entgegengeſetzt ſein und die Ware wird ein klares Gepräge 
erhalten. Das Umgekehrte iſt der Fall, ſobald Kette und Schuß entgegengeſetzte 
Drehung haben. Die Windungen der beiden Faden, urſprünglich einander im rechten 
Winkel treffend, haben im Gewebe die gleiche Richtung und das Gepräge der Ware 
wird weniger deutlich. Ebenſo verhält es ſich auch mit dem Köpergrate. Läuft 
derſelbe der Garndrehung entgegengeſetzt, ſo entſteht ein deutlicheres, geht er mit ihr, 
ſo entſteht ein verſchwommenes Warenbild. 

Die Drehung der Zwirne iſt ſtets entgegengeſetzt der Drehung des einzelnen 
Fadens. Iſt z. B. der einzelne Faden von links nach rechts gedreht, ſo wird ein 
aus ihm herzuſtellender Zwirn eine Drehung von rechts nach links erhalten müſſen. 
Weben wir nun einen Köper, ganz aus Zwirn beſtehend, ſo werden wir finden, daß 
jener Unterſchied, welchen wir bei der Herſtellung der ähnlichen Ware durch einfache 
Garne bemerkten, indem wir den Köpergrad einmal nach rechts, dann nach links 
laufen ließen, hier nicht exiſtiert. Es iſt nämlich zwiſchen zwei ſonſt ganz gleichen 
Waren aus Zwirn kein Unterſchied zu bemerken, wenn man die Gradrichtung des 
Köpers ändert. Dies iſt ein Beweis, welchen Einfluß die Strahlenbrechung auf das 
Ausſehen des Gewebes hat. Bei der Drehung zum Zwirne wird der einfache Faden, 
einem Naturgeſetze zufolge, etwas in entgegengeſetzter Richtung zurück, alſo aufgedreht. 
Die Faſern, welche in dem einfachen Faden in einer Schraubenlinie gelegt waren, 
etwa in einem Winkel von 45°, liegen jetzt in einem viel ſtumpferen Winkel, die 
Lichtſtrahlen treffen daher nicht mehr ſenkrecht aufeinander, es ſteht nicht mehr jede 
einzelne Faſer des Fadens im rechten Winkel zur Köperlinie, daher das Verſchwinden 
der Gegenſätze. 

Die Drehung der Garne hat natürlich auch Einfluß auf die Stärke des fertigen 
Fadens. Bei ſcharfer Drehung preſſen ſich die Faſern feſter aneinander als bei 
weicher gedrehten Garnen, welche, trotzdem dieſelbe Faſermenge dazu verwandt wurde, 
ſtärker ausſehen. Bezüglich der Länge iſt zu bemerken, daß die Elaſtizität der Faſern 
bei ſcharfer Drehung mehr als bei weicher in Anſpruch genommen wird; während 
ein weich gedrehtes Garn daher nach dem Abnehmen von der Winde feine ihm 
einmal gegebene Länge beibehält, haben die Faſern des ſcharf gedrehten Garnes das 
Beſtreben, die ihnen beim Spinnen erteilte Spannung etwas zu mildern, ſie ziehen 
ſich etwas zuſammen, die Länge des einzelnen Strähnes wird geringer. Aus dieſem 
Anlaſſe dürfte der Fabrikant z. B. Zwirne nie mit dem nach Abzug des Abfalles uſw. 
von der Weiflänge ſich ergebenden Längenmaße kalkulieren, ſondern muß auch mit 
dieſem Schwinden rechnen. 


Das Einarbeiten der Gewebe. 

Daß die Länge, welche einer Kette durch den Scherer gegeben wird, und die 
Breite, welche der Kamm beſitzt, in der fertigen Ware nie erreicht wird, ſich vielmehr 
das Gewebe nach beiden Seiten etwas einzieht, einarbeitet, iſt eine bekannte Er⸗ 
ſcheinung. Die Urſachen dieſes Einarbeitens ſind ſehr mannigfaltig. Sowohl das 
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Garnmaterial, als auch die Bindung, der Weber und der Webſtuhl beeinfluſſen die 
Dimenſionen des fertigen Stoffes. 

Nimmt man zum Einſchuß ein feines, weiches Garn, ſo wird ſich dasſelbe, 
beſonders wenn die Kette nicht zu ſcharf geſpannt iſt, willig um die Randfaden 
legen und das Gewebe nur wenig einziehen; harter, ſpröder Schuß dagegen wird 
beim Abwickeln von der Spule ſchwerer heruntergehen, es ift ein kräftiger Schützen⸗ 
durchwurf erforderlich, das Garn wird als eine gerade Linie in das offene Fach ein⸗ 
getragen werden und bei dem nachfolgenden Schließen des Faches, wo es gezwungen 
iſt, um die Kettenfäden gewiſſe der Bindung entſprechende Biegungen auszuführen, 
dies nur tun können, indem es die Kettenfäden mehr oder weniger zuſammenzieht, 
alfo die Ware verſchmälert. 

Hat man ein gutes Kettengarn, das eine ſcharfe Anſpannung verträgt, ſo wird 
der einzelne Faden ſich über und unter die Schußfäden weniger winden, als wenn 
er infolge ſchlechteren Materiales nur einer geringen Spannung ausgeſetzt werden 
kann. Bekanntlich entſteht das Gewebe dadurch, daß ſich Ketten- und Schußfaden 
abwechſelnd verkreuzen. Beide Partien haben ſich alſo umeinander zu winden; je 
größer die Spannung der einen und je lockerer die Spannung der anderen Partie 
iſt, deſto weniger wird ſich die eine und deſto mehr die andere Partie biegen müſſen 
und das Gewebe einziehen. 

Die Farbe der Garne hat nur bei groben, ordinären Garnen einen weſentlichen 
Einfluß. Schwarzes oder kaliblaues Garn iſt rauher und trägt daher zum Ein⸗ 
arbeiten weit mehr bei als roſenrotes oder hellblaues Garn. 

Die Bindung beeinflußt das Warenmaß, indem ſie die Fäden zu mehr oder 
weniger Biegungen veranlaßt. Während z. B. bei Leinwandbindung ein Kettenfaden 
iiber dem 1., 3. uſw. Schuſſe, dagegen unter dem 2., 4. uſw. Schuſſe liegt und dem- 
gemäß bei jedem derſelben ſich zu biegen hat, iſt dies bei achtbindigem Atlas erſt 
mit dem 8. Schuſſe der Fall. Ein Faden, der nur wenig abgebunden iſt, wird ſich 
aber nur wenig einarbeiten. 

Manche Bindungen, wie z. B. bei Samten, Ripſen und ähnlichen Stoffen arbeiten 
ſehr viel ein. So wird z. B. die Poilkette eines Plüſches mehrere Mal ſo lang als 
die Ware geſchert werden müſſen. 

Der Weber kann durch die Spannung die Einarbeitung des Gewebes beein— 
fluſſen. Je mehr er die Kette anſpannt, deſto mehr Ware wird er erhalten. Je 
ſtärker er durch die Breithalter die Enden der Ware nach auswärts drückt und je 
öfter er (bei Handwebſtühlen) den Breithalter fortſetzt, deſto breiter wird ihm die 
Ware werden. Die Spannung der Kette und des Breithalters läßt ſich natürlich 
nur bis zu einem gewiſſen Grade ſteigern. 

Was den Webſtuhl anbelangt, ſo kann an dem Grundſatze feſtgehalten werden, 
daß, je länger der Weg vom Ketten- zum Warenbaume iſt, deſto länger auch die 
Ware wird und je ſicherer und feſter der Stuhl ſteht, deſto breitere Ware erzielt 
werden kann. Je länger der Faden zu laufen hat, deſto größere Anforderungen 
können auch an ſeine Elaſtizität geſtellt, deſto mehr kann er alſo geſpannt werden. 
Je feſter der Stuhl ſteht, deſto weniger Schwingungen ſind die Fäden ausgeſetzt, 
und Schwingungen begünſtigen das Einarbeiten. 

Für den Fabrikanten iſt es von größter Wichtigkeit, über das Maß des Ein⸗ 
arbeitens einer Ware im klaren zu ſein, da er dieſen Umſtand ja ganz beſonders in 
der Kalkulation berückſichtigen muß. Dieſe Einarbeitung zu berechnen, iſt ſehr zeit⸗ 
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raubend und wohl doch auch nicht ganz verläßlich, ſie in Prozenten auszudrücken 
und etwa in dieſer Angabe von einem Stoffe auf den anderen zu ſchließen, iſt un⸗ 
möglich. Hier kann wohl einzig praktiſche Erfahrung maßgebend ſein und einer 
genauen Berechnung zugrunde gelegt werden. Im allgemeinen ſchwankt die Ein- 
arbeitung bei glatten Waren und je nach den angeführten Umſtänden zwiſchen 
0 bis 10 %, ſowohl in der Länge als auch in der Breite. 

Ueber den Eingang der Gewebe beim Weben bringt die Leipziger Monatsſchrift 
für die Textilinduſtrie, Jahrgang II, Heft Nr. 1, eine Abhandlung von Emil Staub, 
die wir in nachſtehendem auszugsweiſe wiedergeben. Herr Staub ſchreibt: 

Würde man den Garnverbrauch für ein Gewebe nur nach ſeiner Oberfläche, 
alſo Länge und Breite, berechnen wollen, ſo würden die Reſultate um ſo weiter von 
dem richtigen Maße abführen, je gröber die Garne find und je dichter die Faden- 
ſtellung derſelben unter engen Bindungsverhältniſſen iſt. 


Präſentiert ſich uns auch die Oberfläche eines Gewebes als eine Ebene, ſo tritt 
doch je nach der Art des Gewebes der einzelne Faden mehr oder weniger nur unter- 
brochen an die ins Auge fallenden Oberflächen heran, während er nach ſtattgefundener 
Kreuzung mit anderen querliegenden Faden von der geraden fortlaufenden Richtung 
abweicht und auf der entgegengeſetzten Fläche wieder aus- und eintretend eine 
Schlangenlinie bildet, welche natürlich von einem Ende des Gewebes zum anderen 
eine größere Länge beſitzt als die zwiſchen denſelben gezogenen Geraden. 


Je häufiger nun die Kreuzungen der Fäden und damit deren Abweichungen 
von der geraden Linie ſtattfinden, um ſo größer wird die Differenz zwiſchen der wirk⸗ 
lichen und der in der Gewebeoberfläche in Erſcheinung tretenden Fadenlänge. 

Dieſe Differenz nun, welche, wie bereits erwähnt, von kleinerem oder größerem 
Belang ſein kann, iſt bei Berechnung des notwendigen Garnquantums, welches zu 
einem beſtimmten Gewebe verwendet werden muß, natürlich neben der durch die 
Stücklänge, eventuell Breite, gegebenen Fadenlänge wohl zu berückſichtigen, da dieſelbe 
zuſammen mit der Länge oder eventuell Breite des Gewebes die wirkliche Fadenlänge 
der Schlangenlinie ergibt. 

Betrachtet man die Oberfläche eines glatten Gewebes mit Leinwand- oder 
Kattunbindung, bei welcher jeder Faden abwechſelnd einmal unter, das andere Mal 
über den je nachfolgenden Querfaden tritt, ſo wird man finden, daß die erhabenſten 
Punkte ſowohl von Kette als Schuß unter normalen Verhältniſſen abwechſelnd in die 
obere und untere Ebene des Gewebes treten, ſo daß alſo das eine Mal der Schuß⸗ 
faden über dem Kettfaden, das andere Mal der letztere über dem erſteren liegt und 
alle höchſten, hinter- und nebeneinander liegenden Punkte in ein und dieſelbe Ebene 
fallen. 

Es wird hier der Einfachheit halber angenommen, daß die Ketten- und Schuß⸗ 
faden dieſelben Durchmeſſer beſitzen. Zuerſt liegt der Kettfaden unter dem Schuß⸗ 
faden und ſteigt ſodann von der unteren Seite desſelben ausgehend über die obere 
Seite des nächſtliegenden Schußfadens hinweg, um von hier wieder abſteigend auf 
die untere Seite des nächſtfolgenden dritten Schußfadens zu gelangen und dann 
den Weg in derſelben Abwechſelung fortzuſetzen. 


Die Diſtanz von einem Schußfaden zum anderen kann alſo durch die Linie ab 
oder „ bezeichnet werden, während der Weg des Kettenfadens durch die Linie be 
oder h und der Durchmeſſer des Schußfadens durch ae oder d. ausgedrückt wird. 
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Da abe ein rechtwinkeliges Dreieck ift, fo ift die Länge es Kettenfadens h gleich 
Vaart: 

h ift als Hypotenuſe des Dreiecks länger als æ oder d einzeln und wird ſomit 
derjenige Betrag, um welchen h größer iſt als die Diſtanz «, im fertigen Gewebe als 
eingewoben (eingearbeitet) zu betrachten fein. 

Nimmt man nun an, der Schußfaden ſei Nr. 1 metriſche Baumwollgarntitrierung 
und halte einen Durchmeſſer von 1 mm, während die Fadendiſtanz ab gleich 1 em 
oder 10 mm betrage, jo ergibt ſich für den Kettenfaden auf die Schußfadendiſtanz a b 
eine Länge von 

h= F 12 ＋ 10 F101 = 10,05 mm. 

Da nun die Schußfadendiſtanz 10 mm beträgt, ſo iſt der Kettenfaden bei 
10,05 mm Länge um 0,05 mm oder 0,5 Prozent länger als die Diſtanz a b, und fo- 
mit im Gewebe um dieſen Prozentſatz eingewoben. 

Gegenüber dieſem Verfahren zur Beſtimmung des Einganges wurde ſeiner 
Zeit von einer Seite eingewendet, daß die Richtigkeit des Reſultates dadurch etwas 
beeinträchtigt werden dürfte, daß man die Faden hier anſtatt Schlangenlinien Jid- 
zadlinien beſchreiben laffe, und ſomit fehlerhaft fei, die Linie ac als gerade Linie 
in Rechnung zu nehmen. Wenn nun auch dieſem Einwurf eine gewiſſe Berechtigung 
nicht ganz abzuſprechen iſt und dies beſonders, wenn man den Faden als Zylinder 
betrachtet, ſo iſt dagegen andererſeis wiederum geltend zu machen, daß infolge der 
gegenſeitigen Spannung der Faden dieſelben ſtreben, jede krumme Linie durch eine 
gerade zu erſetzen, was bei einer gewiſſen Nachgiebigkeit des Materials eine Ab- 
plattung der zylindriſchen Form bewirkt, welche den gerügten Fehler weſentlich ver— 
kleinert, ſo daß in Wirklichkeit das Plus in der Länge einer ſich teilweiſe an einen 
Zylinder formenden Schlangenlinie verſchwindet und gegenteils eine Reduzierung des 
Durchmeſſers des Fadenzylinders in Rechnung gezogen werden muß — eine Redu⸗ 
zierung, welche je nach Weichheit des Garnes ½ bis ½ des zylindriſchen Durd)- 
meſſers betragen kann. 

Bei obigem Beiſpiel würde ſomit der Durchmeſſer von Umm auf eine Faden- 
höhe von etwa 0,683 mm im Mittel anzuſchlagen ſein, in welchem Falle 

h F 0,683 + 10? F 100, 4655 10,0233 mm 


betragen würde, was einem Eingang von 0,233 Prozent entſpricht. 


Das Dämpfen der Garne. 

Das Dämpfen wird namentlich bei wollenen Garnen vorgenommen; durch die 
Behandlung mit heißen Dämpfen in feſt verſchloſſenen Apparaten wird die einzelne 
Wollfaſer etwas aufgeſchwellt, die ſchuppenartigen Außenſeiten der einzelnen Faſern 
greifen beſſer ineinander, der Faden ſchließt ſich mehr zuſammen und gewinnt weſent⸗ 
lich an Haltbarkeit (bis 15 Prozent). Der feſtgedrehte, noch mehr aber der gezwirnte 
Faden, welcher im ungedämpften lockeren Zuſtande ſtets das Beſtreben hat, ſich wieder 
aufzudrehen, Schlingen zu bilden, verliert dieſe unangenehme Eigenſchaft ebenfalls 
durch das Dämpfen. Der gedämpfte Faden behält die ihm gegebenen Drehungen 
vollzählig, wodurch unter anderem jene Fehler vermieden werden, welche ſehr leicht 
in der Ware entſtehen, wenn dem Weber viel ſolche Zwirnfäden reißen, die aus 
mehreren voneinander ſehr differierenden Faden zuſammengeſetzt ſind; es drehen ſich 
beim Anknüpfen ungedämpfter Zwirne die Enden ſehr leicht auf. Hat man mehrere 
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Schützen, fo kommt es bei ungedämpften Garnen auch häufig vor, daß die von der 
Ware bis zu den Schützen freiliegenden Schußfaden ſich zuſammendrehen, wodurch 
leicht eine unreine Leiſte entſteht, was durch das Dämpfen ebenfalls vermieden wird. 

Die Einwirkung des Dampfes auf die Garne iſt natürlich nur bis zu einer 
gewiſſen Grenze zuläſſig; ebenſo gut als dieſelbe auf die Garne iſt, ſo ſchädlich kann 
ſie auch werden, wenn dieſe ihr nur Minuten länger ausgeſetzt werden. 


Ueber das Näſſen der Spulen. 

Das Anfeuchten der Spulen kommt überall dort vor, wo es ſich darum handelt, 
den Schuß recht dicht zuſammenzuſchlagen und dabei der Ware eine glatte Oberfläche 
zu geben. Genäßter Schuß walkt beſſer. Dieſes Walken kommt z. B. bei der Her⸗ 
ſtellung glatter Leinengewebe vor. Der Kettenbaum liegt ziemlich hoch (bezw. der 
Schwingbaum, etwa 15 bis 20 em höher als der Bruſtbaum), fo daß die Kettenfäden 
in ſchräger Richtung zur Ware gehen. Das untere Fach ſpannt daher beim Auftreten 
etwas mehr, das obere wird beim Schließen, beim Umtreten geſpannt, infolgedeſſen 
liegen ſtets 2 bis 3 Schuß, die zuletzt eingetragenen, ſo, daß ſie aufgeworfen, rippig 
erſcheinen. Bei dem weiteren Verlauf des Webens aber werden ſie um ſo feſter an— 
gezogen und drücken den Schußfaden durch, ſo daß jene Stellen, wo der Schußfaden 
an die Oberfläche der Ware tritt, die gleiche Höhe mit dem daneben an der Ober— 
fläche befindlichen Kettenfaden haben. 

Die Feuchtigkeit muß natürlich die Spulen gleichmäßig durchziehen. Würde 
der Weber einen trockenen und naſſen Spulen abwechſelnd eintragen oder die Spulen 
nicht gleichmäßig näſſen, ſo entſtände ſicher ein ſchlechtes, unverkäufliches Gewebe 
von rippigem, faltigem Ausſehen und wechſelnder Breite, denn der naſſe Schuß legt 
ſich mehr an die Randfäden an und zieht dieſe mehr ein. 

In der Handfabrikation leinener Waren legt der Weber die beſpulten Holz— 
pfeifchen oft mehrere Stunden in ein Töpfchen mit klarem Waſſer und zieht, ehe er 
die durchnäßten Spulen in den Schützen legt, das Waſſer, welches ſie zuviel ent⸗ 
halten, durch Saugen mit dem Munde heraus. 

Für den Gebrauch in der mechaniſchen Weberei hat man Maſchinen Éon- 
ſtruiert, mittels welchen es möglich iſt, das Näſſen der Spulen recht gleichmäßig aus⸗ 
zuführen Ein mit Spulen gefülltes, durchlöchertes Blechgefäß, welches etwa 40 Stüd 
enthalten kann, befindet ſich in einem mit Deckel verſchloſſenen Gußzylinder. Letzterer 
ſteht mit dem Waſſerkaſten und mit einer Luftpumpe in Verbindung. Dieſelbe zieht 
das Waſſer aus dem Behälter durch die Spulen nach dem Zylinder, von welchem 
aus es durch ein Rohr wieder in den Waſſerkaſten zurücktritt. Will man die Spulen 
entfernen, ſo ſchließt man den am Zugangsrohr befindlichen Hahn, damit das Waſſer 
nicht zurückfallen kann und öffnet den am Zylinder oben angebrachten Hahn für 
den Zutritt von Luft, damit ſich der Deckel abnehmen läßt. 


Ueber die Entſtehung falſcher Ware. 


Die Urſachen, welche die Ware im ungünſtigen Sinne beeinfluſſen, ſind ſehr 
verſchieden; ſie laſſen ſich im weſentlichen zurückführen auf Störungen, welche 
entſtehen . 
1. durch die Kettenfäden, 

2. durch die Schußfäden, 
3. durch das Blatt, Geſchirr oder den Harniſch, 
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durch die Maſchine, 

durch unrichtiges Funktionieren der einzelnen Teile des Webſtuhles 
(hauptſächlich beim mechaniſchen Webſtuhle vorkommend), 

6. andere Urſachen. 


= 


1. Fehler, welche durch die Kette hervorgerufen werden. 

Dieſe ſind: 

a) Fadenbrüche und Neſter. 
b) Einzugsfehler. 
c) Lockere Fäden oder Gängel. 

Mit dem Namen Fadenbruch oder Längenſcheide bezeichnet man jene Stellen 
der Ware, in denen ein Kettenfaden fehlt und ſomit manche Schüſſe weiterbinden, 
als ſie dies dem Muſter oder Einbunde nach tun ſollten. Die Urſache liegt in dem 
Reißen der Fäden, welches hervorgerufen wird durch mangelhaftes Material, zu ſtarke 
Spannung, ungleiches Treten (namentlich in der Handweberei), durch zu dichte Ein⸗ 
ſtellung, oder durch zu große Rauheit (eventuell mangelhaftes Schlichten) des 
Materiales; ferner durch die Bindung und durch ungleiche Spannung. Den Einfluß 
der letzteren lernt man beſonders zu Anfang und am Ende einer Kette kennen, wo 
die Spannung unregelmäßig iſt und infolgedeſſen ſtets viele Faden reißen. Die 
Bindung kann Urſache von vielem Fadenbruch werden, wenn 3. B. in einem ſtreifigen 
Gewebe manche der Streifen eine weite (Köper oder Atlas), andere eine enge (Lein⸗ 
wand) Bindung haben; doch läßt ſich dies ebenfalls auf dadurch entſtehende ungleiche 
Spannung zurückführen. Als weitere Urſache des Kettenfadenreißens wären noch 
ungleiche Fächer zu nennen, beſonders wenn dazu Schützen mit ſtumpfen, rauhen 
Spitzen kommen, welche die Fäden mit ſich ziehen und ſo zerreißen. Auch, die 
Schäfte dürfen nicht allzu ſtark geſpannt ſein, da dann den einzelnen Helfen die 
nötige Bewegungsfreiheit abgeht und ſie ſich, namentlich bei dichten Einſtellungen, 
an den Fäden reiben. Dieſe Reibung findet auch ſtatt, wenn auf einem Schafte ſich 
zu viele Helfen befinden oder in ein Rohr zu viele Fäden eingezogen ſind. 

Bemerkt der Weber einen geriſſenen Faden nicht ſogleich und legt ſich derſelbe 
zwiſchen dem Geſchirr und Blatt ſo ein, daß die Nachbarfäden in ihrer Bewegung 
gehindert werden und der Schußfaden daher über oder unter eine ganze Partie neben⸗ 
einander liegender Faden zu liegen kommt, ſo nennt man den dadurch entſtehenden 
Fehler ein Neſt. Ein ſolches kann auch entſtehen durch Einlegen einer Helfe und 
durch Verſtopfen von Rohren. 

Als Einzugsfehler kennen wir ſolche, die durch das Geſchirr, den Harniſch und 
das Blatt entſtehen. 

Oefters läßt ſich ein fehlerhafter Geſchirr- oder Harniſcheinzug durch Einknüpfen 
einer Helfe oder Einziehen einer weiteren Harniſchſchnur ausbeſſern, oder durch 
Abwerfen eines zu viel eingezogenen Fadens und Stehenlaſſen der betreffenden Helfe; 
im Kamm läßt ſich dies aber nicht tun, bei dem Vorkommen auch des geringſten 
Fehlers im Reihen muß man von der fehlerhaften Stelle bis zum Rande wieder 
die Fäden herausnehmen und nochmals Kamm ſtechen. s 

Einzugsfehler erkennt man leicht an dem Abſetzen einer Bindung oder Figur, 
oder an der ungleichen Dichtenſtellung der Fäden. 

Lockere Fäden oder Gängel können entſtehen durch mangelhaftes Scheren und 


Bäumen, ſowie durch ungleichmäßiges Anſchlingen der geriſſenen Fäden. Beſonders 
Schams, Weberei. 85 
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bei dem Handſcheren iſt es dem Gefühl des Webers vollſtändig anheim gegeben, die 
durch ſeine Hand laufenden Kettenfäden mit gleichmäßiger Spannung auf die Scher⸗ 
rahme aufzulegen; er ſoll, wenn er volle, leicht laufende Spulen hat, etwas mehr 
anſpannen, etwas weniger dagegen, wenn die Spulen bald abgelaufen ſind und 
daher ſchwerer gehen; er ſoll, wenn er die ganze Kette in nur einem ſich in auf— 
und abſteigender Richtung auf die Scherrahme aufwickelnden Bande fertigt, mit der 
einen Hand dieſelbe Spannung geben, wie mit der anderen. Aus letzterem Grunde 
ſchert man in manchen Gegenden nur immer herunter und ſchneidet bei den unteren 
Schränkhölzern ſtets ab. Bei dem Bäumen kommt es häufig vor, daß das untere 
Gangkreuz ſich während des Einleſens in den Rietkamm inſofern verſchoben hat, 
daß eine Anzahl Gängel locker, die andern feſt angeſpannt ſind. Wird nun der 
Kettenbaumſtab mit fo unregelmäßig geſpannten Gängeln in feine Fuge eingelegt, 
ſo übertragen ſich dieſe Unterſchiede auf eine große Länge der Kette. 

Inwiefern loſe Fäden und Gängel dem Weber hinderlich ſein können, wurde 
bereits bei Beſprechung der Fadenbrüche klargelegt. Hat der Weber eine ſolche Kette 
zu verarbeiten und gibt eine mittlere Spannung darauf, ſo bringt er die ſtraffen 
Fäden zum Reißen, die lockeren ſpannen noch immer zu wenig und bilden kein 
gutes Fach. Die lockeren Fäden werfen ſich auch zu viel über den Schuß auf, ſie 
arbeiten mehr ein als die feſten und es entſtehen dadurch Streifen im Gewebe. 


2. Durch den Schuß entſtehende Fehler. 
Zu dieſen zählen wir: 
a) Querſcheiden. 
b) Falſche Muſter. 

Querſcheiden oder Schußfadenbrüche werden hervorgerufen durch das Reißen 

der Schußfaden; ſie wirken beſonders in hellfarbig karrierten Muſtern oder bei 
Waren mit Unterſchuß ſehr ſtörend auf deren Ausſehen ein. Zu dem Reißen des 
Schußfadens iſt in erſter Linie mangelhaftes, allzu weich gedrehtes Material die 
Urſache. Auch der Schützen kann, wenn er für die betreffenden Spulen etwas zu 
kurz iſt, d. h. wenn die Oeſe für den Auslauf des Fadens ſich zu nahe an dem 
Spulenende befindet, das Reißen des Schuſſes veranlaſſen. Iſt der Schußfaden zu 
ſtark angeſpannt, oder enthält er Knoten, welche ſich auf der Ablauf-Fläche des 
Spulens derart vorſetzen, daß die nachfolgenden Drehungen nicht darüber können, ſo 
bewirkt auch dies das Reißen. Am leichteſten entſtehen Fehler, wenn der Schuß 
infolge zu weicher Drehung zerfährt; das an dem Schützen befindliche Stück 
Schuß fängt ſich am Ende der Ware leicht wieder und er bemerkt es infolgedeſſen 
nicht, wenn in der Mitte der Ware der Schuß gefehlt hat. Zur Vermeidung von 
Schußfadenbrüchen hat man darauf zu ſehen, daß die Spulen möglichſt gleichmäßig 
gemacht ſind und der Faden nicht allzu geſpannt im Schützen geht; die Spule darf 
nicht zu dick ſein, das Glasauge des Schützens muß rein gehalten werden. Die 
Spindel des Schützens muß in der richtigen Lage ſein (nicht ſchief, nicht zu hoch oder 
zu tief liegend). 
; Falſche Muſter können wohl nur durch Nachläſſigkeit des Webers entſtehen, 
indem er beim Karrieren (Schützenwechſel) entweder den falſchen Schützen zur Bahn 
bringt, bezw. das falſche Käſtchen hebt oder aber die Schützen überhaupt verwechſelt, 
d. h. in die unrechten Käſtchen gibt. Die hierdurch entſtehenden Fehler ſind natürlich 
die gröbſten unter den vorkommenden. 
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3. Durch den Kamm, das Geſchirr oder den Harniſch entſtehende Fehler 
Die Einzugsfehler wurden bereits beſprochen, ebenſo der Einfluß zu großer 
Dichtenſtellung in Geſchirr und Kamm. Es bleiben ſomit hier noch zu erwähnen: 
a) Die Rohrklaſſen oder Zahnſtreifen. 
b) Der Sprung des Kammes und Geſchirres. 
c) Das Aufſetzen des Harniſches. f 

Zahnſtreifen entftehen, wenn bei mehrfädig in den Kamm eingezogenen Ketten- 
fäden nicht Rückſicht auf die Bindung genommen wird. Webt man z. B. ein Leinwand⸗ 
gewebe in der Weiſe, daß man drei Fäden pro Zahn, oder einen vierbindigen Köper, 
daß man drei oder fünf Fäden pro Zahn gibt, ſo werden die Zähne ganz ſicher die 
Ware durch Hinterlaſſung ihrer Spuren ungünſtig beeinfluſſen. Man wähle daher ſtets 
die pro Zahn kommenden Fäden ſo, daß ihre Zahl in der Geſamtzahl der Bindung 
enthalten iſt, z. B. für achtbindigen Atlas zwei oder vier Faden, 

für ſechsbindigen Köper zwei oder drei Faden, 
für Leinwand mit ein oder zwei Faden pro Zahn. 
Eine Rohrklaſſe entſteht durch das Verbiegen eines einzelnen Zahnes. 

Ein ſolcher Zahn wird die ihm nach der Biegungsſeite zunächſt ſtehenden Zähne 
zuſammendrängen, wodurch dieſer Teil der Ware dicker ausfällt; der breite Zahn 
ſelbſt wird eine leere Stelle oder Gaſſe erzeugen. Wenn ſich derartige Fehler im 
Kamme zeigen, ſo gelingt es öfters, dieſelben zu beſeitigen, indem man den Kamm⸗ 
bund warm macht, dadurch das den Zahn haltende Pech ſchmilzt und den Zahn nun 
gerade biegt; geht dies aber nicht, ſo muß man einen neuen Zahn einſetzen. 

Der Sprung des Kammes gibt namentlich auch Veranlaſſung zu häufigem 
Fadenreißen. Iſt z. B. die Fachhöhe 8 em, der Kamm ſelbſt aber nur um wenig 
breiter, ſo reiben ſich die Faden, wenn ein Schaft etwas höher gezogen iſt, an dem 
oberen Kammbunde und ſetzen, wenn ſie nicht ſofort entzwei gehen, dort etwas 
Wollſtaub an, durch den dann die Zähne einen immer kleineren freien Raum er- 
halten, ſo daß ſich ſchließlich alle Fäden reiben und der Fadenbruch ganz bedeutend 
wird. Man wähle deshalb die Kämme ganz beſonders bei gröberen Geweben, welche 
ein hohes Fach verlangen, ziemlich hoch. 

Je mehr Schäfte man zur Herſtellung einer Ware verwendet, deſto höher 
müſſen auch die hinterſten dieſer Schäfte gehoben oder deſto tiefer geſenkt werden, 
wenn ſie mit den gehobenen oder geſenkten vorderen Schäften ein richtiges Fach 
bilden ſollen. Sind nun die Helfen kurz, ſo wird ſich ein Schaft auch nur um ſo 
viel heben laſſen, bis ſein unterer Stab an das Unterfach anſtößt; er kann alſo 
nicht genügend in die Höhe, ſeine Faden werden weniger hoch und, wenn er geſenkt 
werden ſoll, weniger tief im Fache ſtehen, als die Faden der anderen Schäfte; das 
Fach wird unregelmäßig und die Ware infolgedeſſen ſchlecht. Man muß alſo, je 
mehr Schäfte nötig ſind, deſto höher den Sprung des Geſchirres wählen. 

Das Aufſetzen der Harniſchknoten iſt eine Folge zu dichter Einſtellung. Hat 
man nämlich eine bedeutende Kettenfadenzahl, jo müſſen auch die Löcher im Galier- 
oder Harniſchbrett ſehr nahe aneinander kommen, die Knoten, welche durch das Mn- 
ſchlingen der Harniſchſchnüre an die Helfen entſtehen, kommen ebenfalls dicht an- 
einander und nehmen einander mit; es werden alfo auch Fäden in das Oberfach ge- 
bracht, die dort nicht ſein ſollen und entſteht fehlerhafte Ware. Dies kann man 
vermeiden durch die Wahl eines breiten Harniſchbrettes und dadurch, daß man die 
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Schnur unterhalb des Harniſchbrettes nur durch die Helfe zieht, darauf zurück durch 
das Brett nimmt und oberhalb deſſen die Schlinge macht. Man hat dort mehr 
Raum, die Knoten ſo zu verteilen, daß ſie ſich nicht gegenſeitig hindern. 


4. Fehler, entſtanden durch die Jacquard- oder Schaftmaſchine. 

Bei Benutzung der Schaft⸗ oder Jacquardmaſchine iſt in erſter Linie das 
richtige Schlagen der Karte Bedingung für den guten Ausfall der Ware. Weiter 
können noch Fehler entſtehen durch das Brechen oder Verbiegung einer Nadel, durch 
zu lockeres oder zu feſtes Schnüren der Karten, durch Abbrechen der Naſen (bei 
Holzplatinen) und durch Schwinden der Platinen, durch Anhängen von zu leichten 
Klöppeln uſw. Auf die meiſten dieſer Punkte iſt es unnötig, des weiteren einzugehen, 
es ſei nur hinſichtlich der Klöppel erwähnt, daß dieſelben natürlich auch nicht zu 
ſchwer ſein dürfen, da ſie ſonſt den Weber durch ihre Laſt unnötigerweiſe quälen 
oder zuviel Antriebskraft beanſpruchen. Bei kräftigem Zuſchlagen mit der Lade 
dürfen ſie in keine hüpfende Bewegung geraten. 


5. Fehler, entſtanden durch das unrichtige Funktionieren einzelner Teile 
des Webſtuhles. 

Wir wollen zuerſt den Handwebſtuhl vornehmen und ſehen hier ſehr oft die 
Lade ſchief geſtellt. Wenn ſich die Lade während des Arbeitens aus ihrem Lager 
auf der einen Stuhlſeite aushebt und dort etwas weiter rutſcht, ſo merkt dies der 
Weber mitunter nicht ſofort, die Ware wird auf der einen Seite etwas dichter, auf 
der anderen Seite etwas dünner; es entſteht ein Anſchlag. Will der Weber nicht 
die ſämtlichen ſchief eingetragenen Schüſſe wieder herausnehmen, ſo bleibt ihm nichts 
übrig, als dieſen einen Anſchlag durch einen zweiten ſolchen auszugleichen, indem 
er die Lade ebenſo langſam, d. h. immer nach einigen Schüſſen, um etwas weniges 
wieder zurückſtellt. 

Fehlerhafte Ware kann auch entſtehen durch unrechte Baumlage, durch zu ſtarke 
oder ſchwache Spannung, durch abgenutzte Schützen uſw. 

Bei mechaniſchen Stühlen kommt es vor, daß die Ware Schußſtreifen 
zeigt und die Schußdichte eine ungleichmäßige iſt. Dieſe Uebelſtände ſind auf 
folgendes zurückzuführen: Die Regulatorräder greifen vielleicht nicht richtig inein⸗ 
ander ein, die Bremsſeile am Kettenbaum rutſchen nicht regelmäßig oder der 
Riffel⸗ und der Warenbaum ſind nicht genau rund. Oefters entſtehen dieſe Fehler 
auch, wenn die Betriebsmaſchine ungleichmäßigen Gang hat. 

Der Lage des Schwing- und des Bruſtbaumes muß man ebenfalls beſondere 
Aufmerkſamkeit zuwenden, da bei zu tiefem Stande des Schwingbaumes oder anderer⸗ 
ſeits bei zu hohem Stande des Bruſtbaumes die Ware leicht rippig wird und Bahn- 
ſtreifen zeigt. 

Rippig kann die Ware auch ſehr leicht werden, wenn der Regulator nicht richtig 
arbeitet oder die Schäfte erſt nach vollzogenem Ladenanſchlag das Fach wechſeln, wenn 
alſo nicht mit vertretenem Fache gearbeitet wird. 


6. Andere Urſachen. 
Als Fehler iſt auch zu betrachten, wenn die Ware zu dicht oder zu dünn wird. 
Während es nun der Handweber vollſtändig in ſeiner Hand hat, wenn ſonſt der 
Webſtuhl in ſeiner Bauart der herzuſtellenden Ware entſpricht, die nötige Dichte 
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durch kräftigeren oder geringeren Anſchlag der Lade zu erreichen, ift es bei dem 
mechaniſchen Webſtuhl auf ein unpaſſendes Wechſelrad, auf ungenügendes Gewicht 
(am negativen Regulator) oder endlich auf unrichtiges Funktionieren des Regulators 
zurückzuführen. Inwiefern dieſen Uebelſtänden abgeholfen wird, bezw. welche Be⸗ 
rechnungen der Erlangung einer gewiſſen Schußdichte zugrunde gelegt werden 
müſſen, wurde bereits in einem früheren Teile dieſes Werkes beſprochen. 

Hat die Ware Flecke, ſo verliert ſie ebenfalls an Wert. Wir können dieſelben 
unterſcheiden in Oel-, Schmier⸗ und Stodflede. Die Oelflecke können nur entſtehen 
durch unrichtiges Hantieren mit dem Schmiermaterial. Man ſollte jede Verunreinigung 
der Treiber, des Schützens und der Schützenkäſten vermeiden und, wenn ſolche ent⸗ 
ſtanden ſind, ſie ſofort beſeitigen. Ueberhaupt hat man das Oel nur dazu anzu⸗ 
wenden, um geputzte, reinliche Maſchinenteile damit zu befeuchten und glatt zu 
machen; nie ſoll man vielleicht an einen Teil, welcher wegen einem Anſatze von Staub 
und Faſern nicht mehr exakt geht, einfach Oel gießen. Dasſelbe dringt nur ſoweit 
in dieſe Verunreinigungen ein, bis dieſe geſättigt ſind; es geht ja nach einem der⸗ 
artigen Schmieren wieder etwas beſſer, aber nicht gut, und im weiteren Verlaufe 
tropft dann das Oel auf die Ware. Manche Oele laſſen ſich aus der Ware übrigens 
durch Aufſtreuen von Federweiß wieder herausziehen. 

Unter Schmierflecken verſtehen wir ſolche, die durch Unreinlichkeit des Webers 
oder ſonſtige Zufälle in die Ware kommen. Wir rechnen hierzu z. B. die Verun⸗ 
reinigungen durch Tabakſpeichel, ſchmutzige Hände uſw. Es gibt zwar verſchiedene 
Mittel, dieſe Flecke teilweiſe wieder zu beſeitigen, z. B. durch Benzin, Fleckſeife uſw., 
viele verſchwinden auch in der Appretur von ſelbſt, doch iſt es wohl am beſten, der 
Weber nimmt ſich in acht und befleißigt ſich während des Webens der größten Rein⸗ 
lichkeit. 

1 Stockflecke entſtehen durch lange anhaltende Feuchtigkeit in Kette oder Ware. 
Iſt eine Kette, zu deren Abarbeiten der Weber längere Zeit braucht, z. B. im feuchten 
Zuſtande gebäumt, oder wurde der Schuß ſo ſtark genäßt, daß die Ware noch im 
feuchten Zuſtande auf den Warenbaum kommt, ſo verſtockt in jenem Falle die Kette, 
in dieſem die Ware. Kette oder Ware verlieren dann einen großen Teil ihrer 
Elaſtizität und ſind wenig haltbar. Stockflecke laſſen ſich ſehr ſchlecht aus der Ware 
entfernen. 

Flecke können ferner noch entſtehen durch die Einwirkung des Sonnenlichtes, 
namentlich auf unechte Farben oder durch Verarbeitung ſolcher Farben in feuchten 
Werkſtätten; dieſe laſſen ſich dann nie mehr entfernen. Als Urſache zu manchen 
Fehlern in der Ware iſt ſchließlich noch das mangelhafte Putzen derſelben anzuführen. 
Zwar gilt es als Grundſatz, daß die Ware eines guten Webers, ſobald ſie derſelbe 
abgeliefert hat, nicht mehr geputzt zu werden braucht, doch find ſolche Weber immer- 
hin ſelten und namentlich bei dicken wollenen Waren iſt das nachträgliche Putzen, 
Noppen, Ausnähen, Stopfen unvermeidlich. Bei ſchlecht geputzten Waren können 
leicht Löcher entſtehen, indem das Spiralmeſſer der Schermaſchine größere Knoten 
und alle darüber liegenden Faden zerſchneidet, oder aber die Rauhkarden die im Ge⸗ 
webe gebliebenen Schlingen erfaſſen und aufreißen. 


Die Stellung der Webſtühle und ihr Betrieb. 
Wie ſchon mehrfach erwähnt wurde, müſſen die Webſtühle ſehr feſt ſtehen und 
keinerlei Erſchütterungen ausgeſetzt ſein, wenn ſie ihrem Zwecke vollkommen ent⸗ 
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ſprechen ſollen. Man befeſtigt ſie deshalb mit Schrauben an den Fußboden oder 
gießt das Fußboden⸗Material um die Füße der aufgeſtellten Maſchinen. Bei der 
Aufſtellung der Webſtühle hat man dann auch in erſter Linie mit auf den Platz zu 
achten. In der Regel gruppiert man bei leichten Stühlen vier derſelben ſo, daß ſie 
mit ihren Kettenbäumen und Antriebſcheiben aneinander ſtehen und ſtützt diefe 
Stellung durch eine in der Mitte aufſtrebende eiſerne Säule. 

Der Gang zwiſchen den Ketteubäumen braucht nur fo breit zu fein, daß der 
Weber ungehindert zum Garnbaum gelangen und hier etwa geriſſene Fäden ordnen 
und das Bremszeug beaufſichtigen kann. Eine Entfernung von 40 em zwiſchen 
vollen Garnbäumen genügt hier vollſtändig. Der Zwiſchenraum zwiſchen den beiden 
nebeneinander ſtehenden Stühlen, von denen der eine Links-, der andere Rechtsantrieb 
hat, iſt ſo gering als möglich, d. h. ſo gering, als es die Riemenſcheiben und Treib— 
riemen zulaſſen, anzunehmen. Der Raum zwiſchen den Warenbäumen, alſo zwiſchen 
zwei ſolchen Stuhlgevierten, ift etwa 75 em groß zu nehmen, fo daß die beiden 
Weber ſich gegenſeitig nicht genieren. 

Die an den Stirnſeiten der Webſtühle hinlaufenden Gänge dürfen hingegen 
nicht zu ſchmal angenommen werden und ſollte in keiner Fabrik der Raum zwiſchen 
den Webſtuhlreihen unter 150 em betragen. In dieſen Gängen muß alles Material 
transportiert werden, bewegt ſich der ganze Verkehr und darf dadurch keiner der 
Weber in ſeiner Beſchäftigung geſtört werden. 

Schwerere Stühle, z. B. hauptſächlich in der Tuch- und Buckſkinweberei, werden 
meiſtens in einer Reihe aufgeſtellt; die Gänge ſind entſprechend breiter, jeder Stuhl 
hat ſeine eigene Transmiſſionsſcheibe, wohingegen bei leichteren Stühlen meiſtens 
zwei derſelben von einer Transmiſſionsſcheibe aus betrieben werden. Dieſe iſt dann 
etwas breiter als die beiden Riemenſcheiben der Stühle und hat in ihrer Mitte 
einen Kranz, welcher das Uebereinanderlaufen der Riemen verhütet. (Von dieſem 
Gebrauch ift man übrigens feit Einführung der Holz⸗Riemenſcheibe abgekommen.) 

Alle Arten von Webſtühlen ſtellt man am beſten auf Holzſchwellen, etwa 5 em 
ſtark, 12 em breit und zwar ſo, daß die Schwellen in der Kettrichtung laufen. 
Häufig bettet man auch die Schwellen gleich in den Fußbodenbelag mit ein. Holz 
iſt elaſtiſch und mildert die beim Weben unvermeidlichen Erſchütterungen, denen der 
Stuhl ausgeſetzt iſt. Zur Vermeidung oder Verringerung des Geräuſches dient es 
dann außerdem, wenn man unter die Füße der Maſchine (alſo zwiſchen Fuß- und 
Holzſchwelle) Hartfilz legt und dann erſt die Stühle mit den Schwellen durch 
Schrauben verbindet. 


Ueber die Konſervierung des Pickers. 

Dieſem Gegenſtande wird in ſehr vielen Fabriken nicht diejenige Aufmerkſam— 
keit gewidmet, welche er verdient und ſei deshalb hier noch die richtige Konſervierung 
der Pickers oder Webvögel beſprochen. Um den Picker aus der harten Büffelhaut 
darſtellen zu können, muß diefe in naſſem Zuſtande bearbeitet werden und es ent- 
hält ſomit der fertige Vogel mehr oder weniger Waſſer. Bei Ankunft in der Fabrik 
ſollten die Webvögel daher einige Wochen in einem trockenen, luftzugigen Raume 
aufgehängt werden, um ihnen dieſe Feuchtigkeit zu benehmen; dann lege man ſie etwa 
14 Tage in ein Faß mit Oel, am beſten animaliſches, wie Knochenöl uſw., da dieſes 
ſich leichter mit der Haut amalgamiert. Noch beſſer iſt es, wenn man die Pickers 
in einen mit Oel gefüllten Preßzylinder gibt und hier das Oel durch etwa 10 bis 
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14 Tage unter 6 bis 10 Atm. Druck auf die Pickers einwirken läßt. Hierauf hängt 
man die Pickers ſo lange als möglich in einem kühlen Raume auf; dies ſollte 
wenigſtens ſechs Monate lang dauern, ein Jahr iſt noch beſſer. Während dieſer 
Zeit dringt das Oel in das Innere der Haut, macht fie geſchmeidig und dauernder. 
Je länger die Vögel auf dieſe Weiſe hängen, deſto länger halten ſie in der Arbeit. 
Mineralöl iſt unzweckmäßig; auch nützt alles Oel nicht, wenn das Waſſer, das dem 
Vogelfabrikanten natürlich weniger koſtet als die Haut, nicht vorher ganz aus dem 
Vogel ausgetrocknet ift. Schlechte Qualitäten von Haut werden durch das Oel auch 
nicht elaſtiſch, ſondern weich und folglich unbrauchbar. 


Schutzmaßregeln gegen das Herausfliegen der Webſchützen. 

Unter den Betriebsunfällen, welche in der Weberei vorkommen, ſind beſon⸗ 
ders jene zahlreich, welche durch das Herausfliegen der Webſchützen verurſacht 
werden. Am häufigſten kommt es bei ſchnellgehenden Stühlen vor, welche Schützen 
ohne Rollen haben. Der kräftige Schlag, welcher hier dem Schützen erteilt werden 
muß, damit er auch das Fach mit der nötigen Geſchwindigkeit durchfliegt, iſt als 
Urſache zu betrachten, daß das eigene Gewicht des Schützens wenig zur Geltung ge- 
langen kann, ſobald irgend ein, wenn auch noch ſo geringfügiges, Hindernis ſich ihm 
in ſeiner Bahn entgegenſtellt. Der Schützen durchbricht dann das Oberfach und fliegt 
ſeitwärts, dabei oft weite Strecken durcheilend; die Verwundungen ſind mitunter 
ſchwere. Die Tätigkeit des Webers zwingt dieſen oft, ſich mit dem Antlitz der Ware, 
alſo der Ladenbahn zu nähern und da iſt es häufig das Auge, dieſes köſtliche Gut 
des Menſchen, welches beſchädigt, zerſtört wird. Beſonderer Gefahr find auch die Auf- 
ſichtsbeamten ausgeſetzt, welche häufig zwiſchen den Stühlen durchgehen müſſen. 
Zahlreich ſind ferner die Fälle, daß der den Nachbarſtuhl bedienende Weber durch 
den herausfliegenden Schützen verwundet wurde. 

Angeſichts der Gefahr, welcher durch das Herausfliegen der Schützen Weber und 
Webmeiſter ausgeſetzt ſind, wurden ſeit einer Reihe von Jahren die mannigfachſten 
Verſuche gemacht, einen wirkſamen Schutz zu konſtruieren. Obwohl bereits vielfach 
Patente auf derlei Einrichtungen verliehen wurden, können jedoch dieſe Beſtrebungen 
noch lange nicht als abgeſchloſſen betrachtet werden, da bisher keine der empfohlenen 
Schutzvorrichtungen allen an ſie geſtellten Anforderungen zu entſprechen vermochte. 
Eine derartige Vorrichtung ſoll den Weber in ſeiner Beſchäftigung in keiner Weiſe 
hindern, der Ausblick auf das Fach und die Ware ſoll frei ſein, das eee 
fliegen zur Unmöglichkeit werden, feine Bewegung ſicher und leicht fein. 

Wir werden in nachfolgendem die uns bekannten Schutzmaßregeln beſprechen 
und zugleich den Leſer auf die Vorteile und Mängel derſelben aufmerkſam zu machen 
beſtrebt ſein. 

Eine der einfachſten Vorrichtungen iſt das Aufſtellen von Schutzgittern auf 
beiden Stuhlſeiten. Auf den Fußboden werden auf jeder Seite drei Eiſenſtäbe ge⸗ 
ſchraubt, welche 125 em hoch find. Der vordere Stab iſt etwas hereingerückt, gegen 
den Weber zu. Dieſe drei Eiſenſtäbe werden oben, unten und in einer Höhe von 
75 em durch flache aufgenietete Eiſenſtäbe verbunden, fo daß ein Rahmen entſteht. 
Den oberen Teil dieſes Rahmens, alſo ein Viereck von 50 em Höhe und etwa 60 em 
Breite wird noch durch mehrere Stäbe widerſtandsfähiger gemacht und durch ein 
Netzwerk aus Draht ausgefüllt. Dieſe Vorrichtung verhindert nur das Weiterfliegen, 
nicht aber das Herausfliegen des Schützens überhaupt. Der an demſelben Stuhle 
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beſchäftigte Weber ift nach wie vor gefährdet. Durch das Herausfliegen eines Schützens 
beſteht ſonſt gewöhnlich die größte Gefahr für den Nachbarweber. Die Spitzen des 
Schützens demolieren das in dieſer Art feſtſtehende Netz ſehr bald. Letzterer Uebel— 
ſtand erſcheint als behoben bei dem Schützenfänger, wo der Schützen ebenfalls durch 
ein Netz aufgefangen wird, dieſes aber durch Drähte an der Decke befeſtigt ift; fo- 
bald der Schützen daran fliegt, bewegt es ſich und bricht dadurch die Kraft des 
Stoßes. Die hängende Anordnung geſtattet außerdem dem Arbeiter, dasſelbe beim 
Umgang um den Stuhl, wo ihn ein feſtſtehendes Gitter hindert, zu verſchieben; es 
kehrt von ſelbſt wieder in ſeine frühere Lage zurück. 

Eine andere Art von Schützenfängern iſt jene, welche das Fach ebenſo nach 
oben abſchließt, wie es nach unten durch die Ladenbahn geſchieht. Man denke ſich 
eine am Ladendeckel über der Schützenbahn angebrachte Blechdecke, welche durch 
Scharniere zum Hochklappen eingerichtet iſt. Außerdem iſt dieſe Blechdecke auf ihrer 
unteren Seite hohl, ſo daß der Schützen wieder in ſeine Bahn zurückgelenkt wird, 
wenn er einmal heraustritt. Dieſe Vorrichtung ſchließt das Herausfliegen des 
Schützens vollkommen aus, doch hat der Weber die Ausſicht auf das Fach und die 
Ware vor dem Blatte nicht, bemerkt deshalb eingetretene Fehler nicht immer ſofort 
und dies iſt die Urſache zu zahlreichem Fadenbruch uſw. 

Auch eine derartige Decke aus Drahtnetz ändert dieſen Uebelſtand nicht ab, da 
bei der ſchnellen Bewegung der Lade ein Ausblick durch das Netz auf die Faden 
unmöglich iſt. Zudem wird auch das Netz leicht durch den daran ſtoßenden 
Schützen zerſtört. 

Das Herausfliegen des Schützens wird auch verhindert durch eine Holzleifte, 
welche vor dem Ladendeckel angebracht iſt und die während des Webens knapp über 
dem Fache liegt, zwiſchen ſich und dem Blatte bezw. dem Ladendeckel nur ſoviel 
Spielraum laſſend, daß der Schützen nicht mehr hindurch kann. Hat der Weber 
Faden einzuziehen, ſo kann er die Holzleiſte, welche hinten mit Rollen verſehen iſt, 
die in einem metallenen Lager des Ladendeckels laufen, in dieſen Lagern hinauf— 
ſchieben. Die Handhabung dieſes Schützenfängers iſt für den Weber ſehr bequem, 
doch bietet derſelbe gegen das Herausfliegen der Schützen weniger Gewähr, da er 
nach der Seite, beſonders vor oder nach dem Paſſieren der Ware, noch leicht aus— 
treten kann. 

Man hat auch über der Ladenbahn einfache Holzdeckel angebracht, welche durch 
Scharniere beweglich ſind, doch verfinſtern dieſelben Fach und Ware. 

Ebenſo iſt die „Auskehlung“ des verbreiterten Ladendeckels nur wenig beliebt. 

Einen Schutz gewährt auch ſchon ein mittelſtarker Eiſenſtab, welcher zum Muf- 
und Herunterklappen eingerichtet ift und während des Webens etwa Jem über dem 
Oberfache liegt, ſo daß er in einer Diſtanz vom Ladendeckel iſt, welche dem Schützen 
das Durchtreten zwiſchen beiden nicht geſtattet. 

Die meiſten der angeführten Schutzvorrichtungen bewegten ſich mit der Lade; 
es bot daher beſondere Schwierigkeiten bei dieſen, die Einrichtung ſo zu treffen, daß 
der Schutzapparat nicht an den Breithalter ſtößt. Andererſeits muß man Bedacht 
darauf nehmen, den ganzen Schützenlauf zu ſichern, alſo den Apparat ſo breit zu 
geſtalten, daß er es dem Schützen ſchon bei feinem Austreten aus dem Käſtchen 
unmöglich macht, auszubrechen. 

Natürlich paßt auch nicht jeder Schützenfänger für jedes Stuhlſyſtem. Bei 
Laden mit loſem Blatt wird man wohl immer nur die Gitter anwenden können. 
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Ziemlich einfache und gut funktionierende Schützenfänger ſind die Syſteme „Kirchhof“ 
und „Sconfietti“. Kirchhof bringt an der Lade in Abſtänden von etwa je 15 
oder 20 em (halbe Schützenlänge) an einem Eiſenſtab befeſtigte Stahlfinger an, welche 
über das Fach ragen und ſo den Schützen am Herausfliegen hindern (Fig. 1756 
a und b). Allerdings ſoll hier nicht unerwähnt bleiben, daß gerade das „ſtarre 
unnachgiebige“ dieſes Syſtems wieder einen Nachteil desſelben bedeutet. Sconfietti 
(Fig. 1757) wendet ſtatt der Finger elliptiſch geformte Stahlringe an, die der Weber 
beim Einziehen eines etwa gebrochenen Kettenfadens in den Kamm leicht zurüd- 
ſchlagen kann und die bei beginnendem Weben von ſelbſt wieder in ihre Lage 
zurückkehren. Beide Syſteme wurden von Unfallverſicherungs⸗Geſellſchaften zur Ans 
wendung empfohlen. 

Fig. 1758 a und b zeigen einen Schützenfänger, bei welchem ſich ein Stab 
infolge Verbindung mit dem Stuhlbogen über das Fach ſenkt, ſobald die Lade nach 
auswärts bewegt wird; beim Hereingehen der Lade hebt ſich der Fänger und gibt 
dadurch dem Weber den Ausblick auf die Ware frei. 

Fig. 1759 a und b zeigt einen Schützenfänger, bei welchem es dem Weber über⸗ 
laſſen iſt, die das Herausfliegen hindernde Schiene bei Fadeneinzug hinauf, bei 
Inbetriebſetzung des Stuhles wieder herunter zu geben. 

Fig. 1760 a und b ſieht lediglich einen Stab vor, welcher über dem Fach liegt 
und von dem Weber bei Fadeneinzug zurückgedrängt werden muß. 

Viele der im Eingange erwähnten Unfälle ſind auch eine Folge der mangel— 
haften Bauart mancher Webſtühle und Schützen. Ja, man kann behaupten, daß, 
wenn jeder einzelne Teil richtig gebaut (nicht abgenutzt, wie dies beſonders bei den 
Pickers vorkommt) wäre, der Schlag dabei ſtets mit gleichbleibender Kraft erfolgte 
und die Fächer gut gerichtet wären, daß dann das Herausfliegen der Schützen faſt nie 
vorkäme. Das Herausfliegen könnte dann nur noch in dem Falle ſtattfinden, wenn 
bei Bruch mehrerer Kettenfäden oder beim Einlegen einer geriſſenen Helfe mehrere 
Kettenfäden in der Mitte des Faches liegen und ſo den Schützen aus ſeiner Richtung 
drängen. Es dürfte daher am Platze ſein, jene Bauart der Lade und des Schützens 
noch kurz zu beſchreiben, bei deren Befolgung das Herausfliegen des Schützens 
möglichſt vermieden wird. Betrachten wir dieſen letzteren ſelbſt, ſo werden wir 
gewöhnlich finden, daß ſich die Spitzen nicht in der genauen Mitte desſelben, ſondern 
etwa 1 oder 2 mm höher befinden. Dieſe Bauart begünſtigt das Ueberſteigen des 
Schützens durch und über das Oberfach ungemein; ſie wird angewandt, um zu ver⸗ 
hindern, daß, wenn ſich ein Schaft etwas gelockert hat und nicht ſo tief wie die 
anderen Schäfte gezogen worden iſt, der Schützen nicht unter den etwas über der 
Ladenbahn ſtehenden Fäden hinweggeht. Dies iſt aber nicht nötig. Jeder Weber 
kann ſich, bevor er anfängt zu arbeiten, überzeugen, ob auch die Schäfte gut ſtehen, 
die Fächer gut gerichtet ſind und iſt dies der Fall, darauf halten, daß es ſo bleibt; 
dann kann er aber auch Schützen verwenden, deren Spitzen noch bis 3 mm unter 
der Mitte ſtehen. Dieſe werden dann weniger Neigung bekunden, herauszutreten. 

Die Ladenbahn muß die gehörige Krümmung beſitzen, bei einer Kammbreite 
von 150 em etwa 2% mm nach dem Ramme zu ausgebaucht fein; der Kamm muß 
überall gut an der Bahn anliegen, der Schützen alſo einen etwas gekrümmten Weg 
erhalten, wodurch bewirkt wird, daß derſelbe ſich mehr nach dem Blatte neigt. Die 
Ladenbahn muß auch nach unten eine Vertiefung beſitzen, gewiſſermaßen einen Bogen 
beſchreiben. Für die Breite von 150 em wäre die Vertiefung um 2 mm genügend. 
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Dieſem entgegengeſetzt muß die Pickerſpindel eine Abweichung beſitzen; ſie muß vorn 
(bei der Ware) um etwa 1½ mm höher und ebenſo etwas (1½ mm) nach dem 
Bruſtbaum zu gerichtet ſein. Bei ſeinem Austreten aus dem Käſtchen wird hierbei 
der Schützen an ſeiner hinteren Spitze durch den Picker etwas gehoben, dafür aber 
mit ſeiner vorderen Spitze mehr geſenkt und nach dem Kamme zu gedrückt. Eine 
weitere Bedingung beim Baue der Lade iſt, daß die Käſtchenbeſchläge genau der 
Krümmung der Ladenbahn angepaßt werden. Die Pickerſpindel muß ganz gerade 
gerichtet ſein, auch darf der Schlagriemen weder zu feſt noch zu locker ſein. 

i Iſt aber die Anbringung eines Schützenfängers unerläßlich, fo darf wohl das 
„hängende Netz“ oder auch der Fänger Syſtem Sconfietti empfohlen werden. 


Ueber Feuersgefahr in Fabriken. 

Wenn wir eine Tages- oder Fachzeitung zur Hand nehmen, ſo finden wir 
beinahe in jeder derſelben Nachrichten über Fabrikbrände. Daß dieſe ſtets ein Unglück 
für jeden irgend wie Beteiligten ſind, dürfte wohl außer allem Zweifel ſtehen. Ganz 
abgeſehen davon, daß bei dem plötzlichen Ausbruche des Brandes oft zahlreiche 
Menſchen von Flammen erſtickt, von Trümmern erſchlagen werden, und bei dem 
Bekämpfen des Feuers ſo mancher Brave ſein Leben läßt, hat dasſelbe oft auch 
traurige Folgen. Welche Mühe hat es nicht einem Fabrilbeſitzer gekoſtet, das 
urſprünglich kleine Geſchäft auf den gegenwärtigen Standpunkt zu bringen, ſich Kund⸗ 
ſchaft zu erwerben, geſchickte Arbeiter heranzuziehen. Wenn dann plötzlich Gebäude 
und Maſchinen durch Feuer zerſtört werden, die Aufträge nicht ausgeführt werden 
können, der Aufbau vielleicht jahrelang dauert, iſt ſeine Mühe umſonſt geweſen, über 
Arbeiter und Angeſtellte aber plötzlich Arbeitsloſigkeit hereingebrochen. Hier nützt 
keine, wenn auch noch ſo hohe Verſicherung bei Aſſekuranzgeſellſchaften; ein Schaden 
wird immer entſtehen. 

Hinſichtlich ihrer Feuergefährlichkeit nehmen die Fabriken der Tertilinduftrie 
und unter dieſen die Webereien einen ziemlich hohen Rang ein; wir wollen daher 
in nachſtehendem die Maßregeln beſprechen, welche uns zwecks Verhütung und Be⸗ 
kämpfung eines Schadenfeuers bekannt ſind. 

In erſter Linie kommen wir hier auf die Bauart der Fabriken zu ſprechen. Es 
wird von vielen Seiten beſonders das „feuerfeſte“ Bauen bevorzugt, das heißt der 
Bau wird im weſentlichen aus Stein und Eiſen ausgeführt und Holz ſoviel wie 
möglich vermieden. Daß dies nicht immer in der gewünſchten Weiſe ſchützt, dafür 
haben zahlreiche Brände Beweiſe geliefert. Das Eiſen verbrennt ja allerdings nicht 
im eigentlichen Sinne des Wortes, indeſſen find in jeder Weberei immer noch Brenn⸗ 
materialien genug aufgeſtapelt, welche leicht entzündlich ſind und ziemlich raſch eine 
ſolche Hitze entwickeln, daß auch die ſtärkſten eiſernen Träger ſich biegen, oft ſchrauben⸗ 
förmig winden. Iſt dieſer Fall erſt eingetreten, dann wird das Chaos gerade noch 
durch das Eiſen vermehrt. Durch ſeine Wucht reißt es Mauern ein, die ſonſt viel⸗ 
leicht ſtehen geblieben wären, und eine ſehr günſtige Unterlage für den Wiederauf⸗ 
bau geweſen ſein würden. Bei allen Löſch- und Rettungsarbeiten ergeben beſonders 
auch eiſerne Fenſterrahmen Hinderniſſe. Hingegen iſt jedoch zu berückſichtigen, daß 
durch die Eiſenkonſtruktion dem Ausbruche des Feuers, der Entſtehung desſelben, 
größerer Widerſtand entgegengeſetzt wird. 

Bei jedem Fabriks⸗Hochbau vermeide man die Herſtellung allzugroßer Säle, da 
ein ausgebrochenes Feuer leichter im kleinen Raume bekämpft werden kann; man 
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vermeide, was beſonders bei Treppenhäuſern mitunter vorkommt, hohle Räume im 
Mauerwerk, da dieſe ſich in der Zeit doch mit allerlei Staub, Faſern uſw. füllen 
können, und dann einen Brandherd bilden, dem nicht leicht beizukommen iſt und in dem 
es 8 Tage glimmen kann, ehe das Feuer zum Ausbruch kommt. Oeffnungen für 
von einem Saale zum anderen laufende Riemen müſſen möglichſt umgangen werden, 
ſind ſie aber unumgänglich notwendig, ſo treffe man Veranſtaltungen, daß der Riemen 
möglichſt ſchnell abgeworfen und die Riemenöffnung in der Mauer verſchloſſen 
werden kann. . 

Wir wollen uns nun die Urſachen der Brände, ſoweit fie uns befannt find, 
vor Augen halten. In erſter Linie kommen wir hier zu den von außen drohenden 
Gefahren und gedenken zunächſt des Blitzſtrahles. Es dürfte wohl kein Fabrikgebäude 
geben, auf dem nicht, ſchon der Aufnahme in eine Feuerverſicherung wegen, ein oder 
mehrere Blitzableiter angebracht wären, doch genügt nicht allein die Anbringung 
der Blitzableiter in genügender Anzahl, ſondern man muß dieſelben und ihre Leitungen 
auch in gehörigem Zuſtande erhalten, wenn ſie nicht ſtatt des erhofften Nutzens und 
der erwarteten Sicherheit die Fabrik gerade recht ernſtlich gefährden ſollen. Die dies- 
bezüglichen Vorſchriften dürften allgemein bekannt ſein, es ſei deshalb an dieſer 
Stelle nur noch beſonders darauf hingewieſen, daß die bezüglichen Unterſuchungen 
ſo oft als möglich und von einer Vertrauensperſon ausgeführt werden ſollen. Weiter 
kamen bereits vielfach Brände vor infolge von Einfliegen von Ruß durch offene 
Fenſter. Bei dem Ausbrennen eines Kamins, oft von der eigenen Eſſe, fliegen durch 
offen gelaſſene Fenſter glühende Rußteilchen ein, deren Glühen man bei Tage nicht 
bemerkt. Man ſchließe alſo, ſobald man den herumfliegenden Ruß bemerkt, die 
Fenſter und lege überhaupt beſonders gefährdete Werkſtätten, wie Rauhereien, ſo an, 
daß dieſe Beläſtigungen möglichſt wenig vorkommen. 

Auch durch ſchlechtes Fenſterglas wurden wiederholt Brände hervorgerufen. 
Die in dem Glaſe enthaltenen Knoten wirken in derſelben Weiſe wie die Linſe des 
Brennglaſes; ſie brechen die auf ſie fallenden Sonnenſtrahlen, vereinigen dieſelben 
auf einen Punkt und erzeugen dadurch eine, für leicht brennbare Stoffe recht ge- 
fährliche Hitze. 

Weit häufiger als diefe äußeren Urſachen aber find die Veranlaſſung zu Schaden⸗ 
feuern jene, welche auf direkte Unvorſichtigkeit oder ungeſchicktes Handhaben mit 
offenem Lichte zurückzuführen ſind. In erſter Linie ſind hier die Phosphorzündhölzchen 
gefährlich. Beſonders bei dem Anzünden der Flammen während der Wintermonate 
iſt hier nicht genug acht zu geben. Ein weggeworfenes Zündhölzchen, das nicht 
fangen wollte und wegen der ihm anhaftenden Feuchtigkeit nicht fangen konnte, 
trocknet nach und nach in dem warmen Fabrikſaale vollſtändig, und ſobald dann 
ein Arbeiter darüber hinwegtritt, entzündet es ſich, von niemandem bemerkt. Ver⸗ 
faſſer dieſes war einſt Zeuge eines ſolchen Vorfalles in einem Webſaale, mit 80 
Stühlen beſetzt. Der beim Weben entſtehende Abfall, leichte Baumwollfäſerchen, 
war ins Glimmen geraten und plötzlich ſchoß ein Funke mit großer Geſchwindigkeit 
unter den Stühlen dahin, bis etwa in der Mitte des Saales, wo unter einem der 
Webſtühle vielleicht etwas mehr Zündſtoff aufgehäuft ſein mochte; dort loderte die 
Flamme in die Höhe und vernichtete binnen kurzem die Kette und den Harniſch, 
griff auch auf die zunächſt befindlichen Webſtühle über, konnte jedoch noch gelöſcht 
werden. Auch das Wegwerfen noch glimmender Streichhölzchen iſt beſonders ge— 
fährlich. Wie ſchnell beſonders in Rauhereien, bei den Schermaſchinen uſw. das 
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ganze Zimmer in ein einziges Flammenmeer verwandelt werden fann, das glaubt 
nur derjenige, der es ſelbſt einmal erlebt hat. Das Wegwerfen der Streichhölzer ift 
auch beſonders gefährlich, wenn dieſelben etwa von der Rauhmaſchine erfaßt werden 
können und ſich dort entzünden. Immermehr macht ſich hier die Notwendigkeit geltend, 
diejenigen Zündhölzchen, welche ſich an jedem beliebigen Gegenſtande durch Reibung 
entzünden, aus den Fabriken zu verbannen, und dafür jene bekannten Hölzer ein⸗ 
zuführen, welche nur durch Reibung an der dazu präparierten Außenfläche ihres 
Schächtelchens zur Entzündung gebracht werden können. 

Ein weiterer Punkt wäre das Rauchen der Arbeiter in der Fabrik, doch iſt 
dasſelbe wohl jetzt ziemlich in jeder Weberei verboten, ſo daß es uns überflüſſig 
erſcheint, hier des Näheren darauf einzugehen. Die Gefahr liegt auch hier weniger 
in dem Rauchen in geſchloſſener Pfeife als in dem unvorſichtigen Umgange mit 
Streichhölzern. 

Was die eigentliche Beleuchtung der Fabriksräume anbelangt, ſo haben wir 
drei Arten unſerer Betrachtung zu unterziehen; die Beleuchtung mit Petroleum, Gas 
und elektriſchem Licht. Letztere birgt die geringſte Feuersgefahr, doch darf bei der 
Inſtallation keine falſche Sparſamkeit obwalten; ſchlecht iſolierte Drähte veranlaſſen 
Kurzſchluß und Schadenfeuer. Leuchtgas iſt dann gefährlich, wenn beim Auslöſchen 
irgendwo Hähne offen gelaſſen wurden. Strömt dann das Gas in Mengen aus, 
ſo iſt eine Exploſion unvermeidlich, ſobald jemand mit offenem Lichte in das be⸗ 
treffende Zimmer tritt. Iſt ein Gasrohr undicht geworden, jo ſuche man die de- 
fekte Stelle nicht, wie dies vielfach gebräuchlich iſt, mittels eines offenen Lichtes auf, 
ſondern ſuche dieſen Zweck durch Beklopfen mit einem Hammer zu erreichen. In 
älteren Fabriken iſt es öfters vorgekommen, daß, wenn die Gasrohre ſich an den 
Balken der hölzernen Decke befanden, der an derſelben hängende Wollſtaub in Brand 
geriet und eine Entzündung verurſachte. Die gefährlichſte, zum Glück immer mehr 
in Abnahme begriffene Beleuchtungsart iſt jene mittels Petroleum. Es gibt wohl 
keinen Menſchen, der ſich nicht der Gefährlichkeit der Petroleumlampen bewußt wäre. 
Hier kann nur empfohlen werden, daß ſämtliche Lampen einer Fabrik oder eines 
Saales von einer und derſelben Perſon geputzt und gefüllt, womöglich jeden Tag 
beſichtigt werden. Der in die Ritzen des Brenners eindringende Wollſtaub kann ſehr 
leicht zu einer Exploſion führen, auch Petroleum, welches lange Zeit in der Lampe ſtand. 

Daß das mangelhafte Funktionieren eines Selbſtölers, wie man ſie jetzt all⸗ 
gemein im Gebrauche hat, eine Feuersgefahr nach ſich ziehen kann, iſt bekannt. Hier 
iſt eben auch nur wieder öftere Beſichtigung aller dergleichen Apparate anzuraten. 

Das Anhäufen von Putzwolle und ſonſtigen Abfällen in den Arbeitsräumen 
ſoll nie geſtattet werden. Dieſe Abfälle ſind womöglich jeden Tag zu entfernen, 
und zwar noch möglichſt während der Arbeitszeit (vielleicht während der Pauſen), 


da nach der Arbeitszeit die jugendlichen Arbeiter, welche das Sammeln des Abfalles 


in der Regel beſorgen, meiſt nicht genügend beaufſichtigt und infolgedeſſen zu un- 
vorſichtigen Streichen deſto mehr aufgelegt ſind. 

Die erfolgreiche Bekämpfung eines trotz aller Vorſicht zum Ausbruche gelangen⸗ 
den Feuers hängt zum größten Teile von der rechtzeitigen Entdeckung desſelben, 
alſo von der treuen Pflichterfüllung der Wächter ab. Um den Wächter nun die Aus⸗ 
übung ſeines Amtes nicht zu unintereſſant werden zu laſſen, hat man in vielen 
Fabriken alte bewährte Arbeiter zu Wächtern gewählt, welche einander abwechſeln, 
jo daß jeder vielleicht in der Woche ein-, höchſtens zweimal zu dieſer Dienſtleiſtung 
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herangezogen wird. Dieſelben werden dadurch von ihrer gewöhnlichen Tagesarbeit 
in der Regel nur wenig abgehalten, und erwächſt ihnen daraus ein Nebenverdienſt, 
den ſie mit Freuden begrüßen. Dieſe Abreiter, in der Fabrik ſelbſt beſchäftigt, 
kennen am beſten jene Lokale, welche beſonders entzündliche Stoffe enthalten und 
werden denſelben um fo mehr ihr Augenmerk zuwenden, je lieber ihnen ihre Wr- 
beitsſtätte, in welcher ſie durch lange Jahre ihr Brot verdienten, geworden iſt. Zur 
Kontrolle für den richtigen Umgang der Wächter hat der Chef oder deſſen Stell— 
vertreter überdies auch die Kontrolluhr, eine Uhr, in welche der Wächter zu beſtimmter 
Zeit eine Marke zu ſtecken hat, wodurch ein Stift auf einen Streifen Papier gedrückt 
wird und dort ein Zeichen hinterläßt, woraus man ganz genau die Zeit erſehen 
kann, zu welcher ſich der Wärter an dieſer Stelle befunden hat. 

Entdeckt der Wächter ein Feuer, ſo iſt es natürlich ſeine Pflicht, ſogleich Alarm 
zu ſchlagen und müſſen diesbezügliche Signalmittel zur Stelle ſein; jede Fabrik ſollte 
auch, wie es ja meiſtens der Fall ift, mit einer Dampfpfeife verſehen fein, die wo⸗ 
möglich vom Wächter ſelbſt bedient werden kann. Daß Unregelmäßigkeiten, wie das 
Verlegen des Schlüſſels zum Spritzenhaus, Verſagen der Fabriksſpritze uſw. nicht 
vorkommen dürfen, iſt ſelbſtverſtändlich. 

Um ein Feuer erfolgreich bekämpfen, in ſeinen erſten Anfängen ertöten zu 
können, iſt es nötig, daß in jedem Fabrikslokale und fortwährend Waſſer bereit ſteht. 
Oftmals beſeitigt ein einziger Kübel, von kräftiger Hand auf die bedrohte Stelle ge— 
ſchüttet, alle Gefahr. Von beſonderer Güte ſind auch die kleinen Rückenſpritzen, 
Extinkteurs, mit welchen der Arbeiter in die oberen Stockwerke und oft kleinen Räume 
ſchnell eilen kann, und die ihren Inhalt, eigens für derartige Gefahren präpariert, 
ſehr kräftig auf die bedrohten Stellen entladen. Derartige kleine Spritzen ſollten in 
jeder Fabrik vorhanden ſein. Als ſehr gut hat ſich zur Füllung ſolcher Spritzen 
bisher ſtets eine Löſung von Kochſalz bewieſen, und zwar 20 Prozent Kochſalz in 
100 Prozent Waſſer. Dieſe Löſung hat vielerlei Vorteile gegenüber anderen. Sie 
kann ſtets in den Apparaten aufbewahrt werden, wodurch dieſe nicht faulen, da das 
Kochſalz die Fäulnis verhindert; fie gefriert erſt bei über — 14 R., und auch dann 
nur allmählich, ſo daß die Beſchädigungen der Apparate, welche beim Gefrieren des 
Waſſers vorkommen, hier nicht eintreten; ſie löſcht das Feuer ungemein ſchnell. 

Für Rauhereien und ähnliche mit Wollſtaub angefüllte Lokale wird es ſich 
empfehlen, dieſelben ebenerdig anzubringen und die Fenſter mit eiſernen Laden oder 
wenigſtens durch Eiſenſtäbe gefeſteten hölzernen Fenſterladen zu verſehen, ſo daß 
man das Eintreten von Luft möglichſt verwehren kann. Durch Einführung von 
direktem Dampf kann man dann dem weiteren Umſichgreifen des Feuers recht gut 
Halt gebieten. 3 

In vielen Fabriken find gegenwärtig auch in allen Sälen ſelbſttätige Brauſen 
angebracht, welche, ſobald die Hitze zu einem gewiſſen Grade geſtiegen iſt, von ſelbſt 
den betreffenden Saal beſpritzen. Eine der beſten dieſer Feuerlöſcheinrichtungen ſind 
„Grinellis“ Brauſen. Ueber die Wirkung derſelben bringt die Leipziger Monats⸗ 
ſchrift für die Textilinduſtrie einen Bericht, welchen wir in nachſtehendem vollinhalt⸗ 
lich wiedergeben. 

Ueber die Wirkung von Grinellis ſelbſttätiger Feuerlöſcheinrichtung, deren 
Generalbetrieb für Deutſchland die Kommanditgeſellſchaft Walther & Komp. in 
Kalk bei Köln am Rhein übernommen hat, gibt ein Bericht über ein in der Alexandra— 
ſpinnerei zu Bolton vor einiger Zeit ſtattgefundenes Schadenfeuer näheren Aufſchluß. 
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Es heißt darin: Die Alexandraſpinnerei des Herrn Butler ift feit zwei Jahren mit 
der ſelbſttätigen Feuerlöſcheinrichtung, deren Patentinhaber die Firma Mather & Platt 
in Mancheſter, verſehen. Das Feuer brach frühmorgens in einer Mulemaſchine im 
dritten Stockwerk aus. Die anweſenden Arbeiter ſuchten das Feuer mit Waſſereimern 
zu löſchen; dasſelbe verbreitete ſich aber mit ſolcher Schnelligkeit durch den Saal, 
daß die Leute fliehen mußten. In dieſem Augenblick gingen mehrere Brauſen der 
ſelbſttätigen Löſchvorrichtung los und die ſchon ſtarken Flammen waren in der Zeit 
von etwa fünf Minuten gelöſcht. Die Feuerwehr war gleich beim Ausbruch des 
Brandes um 9½ Uhr alarmiert worden und traf ſchon 9½ Uhr auf der Brandſtelle 
ein. Sie fand aber nichts mehr zu tun, als den Rauch heraus zu laſſen und die 
verkohlten Reſte zu beſeitigen. 

Die Spinnerei hat 34000 Spindeln und beſchäftigt ungefähr 200 Arbeiter. Es 
iſt kein Zweifel, daß das ausgebrochene Feuer ſich über die ganze Fabrik ausgedehnt 
haben würde, wenn die ſelbſttätige Feuerlöſcheinrichtung nicht vorhanden geweſen 
wäre, und eine längere Arbeitsſtockung würde ſelbſt im günſtigen Falle unausbleib⸗ 
lich geweſen ſein. Durch die Wirkſamkeit der Brauſen iſt alſo einem allſeitigen und 
ausgedehnten Verluſte vorgebeugt worden. Wie gewöhnlich bei den in Rede ſtehenden 
ſelbſttätigen Feuerlöſcheinrichtungen, waren auch in der Alexandraſpinnerei ſo viele Brauſen 
angebracht, daß jede Brauſe einen Raum von ungefähr drei Quadratmetern beſchützte. 

Um ein Schadenfeuer, welches größere Dimenſionen anzunehmen droht, wirk— 
fam bekämpfen zu können, ift natürlich darauf zu ſehen, daß niemals Waſſermangel 
eintritt. Jede Fabrik ſollte deshalb außer dem Maſchinenbrunnen noch eine gute 
Waſſerverſorgung beſitzen. Dort, wo eine Waſſerleitung mit genügendem Druck 
vorhanden iſt, kann man Hydranten rings um die Fabrik aufſtellen, an welche die 
Schläuche nur angeſchraubt zu werden brauchen, um das Gebäude bis in ſeine 
oberſten Teile beſtreichen zu können; wo dies nicht angeht, können auch in der Nähe 
der Fenſter Seile angehangen werden, an denen man im Bedarfsfalle die Waſſer⸗ 
eimer hochziehen kann. Auch Waſſer-Reſervoirs in den Bodenräumen werden ſtets 
gute Dienſte leiſten. 

Es ſind große Anforderungen, welche in dieſer Hinſicht an den Fabriksherrn 
geſtellt werden, ſie erfordern bedeutende Opfer, indeſſen kann auch nur dadurch eine 
vollſtändige Sicherung gegen Feuersgefahr erreicht werden und der Erfolg wird die 
gemachten Aufwendungen reichlich lohnen, indem vielfach für den Beſitzer großer 
Schaden, für den Arbeiter aber noch größeres Elend dadurch vermieden wird. 


Die Errichtung und Bauart von Webereien. 

Bei der Errichtung einer Weberei iſt in erſter Linie der Platz in Betracht zu 
ziehen, auf dem ſie erbaut werden ſoll; eine eingehende Prüfung aller Verhältniſſe iſt 
hier von der größten Wichtigkeit und doch wird nur ſelten auf die Lage des Gebäudes 
Rückſicht genommen, vielmehr eben dorthin gebaut, wo gerade Platz vorhanden iſt. 
Derartige Unterlaſſungsſünden rächen ſich ſtets; fie zehren faſt unmerklich, aber ſtetig 
an dem Gewinn des Beſitzers und ſchädigen dieſen im Laufe der Zeit in großartigem 
Maße. Daß z. B. der Zuſtand der Temperatur auf alle Arten der Garne einen 
hochgradigen Einfluß ausübt, ift eine allgemein anerkannte Tatſache. Es werden 
häufig manche Lokalitäten als zur Weberei untauglich bezeichnet, häufig wird auch 
über die Güte und Menge der bei trockenem Oſtwinde oder bei Froſt hergeſtellten 
Ware geklagt; dieſe Klagen aber ſind einzig und allein darauf zurückzuführen, daß 
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der Erbauer ſich nicht mit jenen Naturgeſetzen vertraut gemacht hatte, mit denen 
die Weberei in Hinſicht eines Temperaturwechſels unbedingt zu rechnen hat. Oſt⸗ 
wind und Froſt ſind zwei Feinde der Weberei, und man ſoll ſtets dahin trachten, 
daß ihren ſchädlichen Einflüſſen eine Schranke gezogen wird. 
i Vor allen Dingen darf eine Weberei nicht auf einem Hügel angelegt werden, 
da hier die Luft trockener als im Tale iſt, die Ketten daher an ihrer Geſchmeidigkeit 
und mithin Haltbarkeit einbüßen. Den Oſt⸗ und Nordwinden darf ſie ebenfalls 
nicht ausgeſetzt ſein, da dieſe auch trockene oder kalte Luft bringen. Die beſte Lage 
für eine Weberei iſt ein ſchmales, von Norden nach Süden laufendes Tal. Die öſt⸗ 
liche und weſtliche Mauer ſollen länger ſein, als die beiden anderen, die Fenſter aber 
möglichſt nach Norden gerichtet werden; durch letztere Beſtimmung ſoll erreicht werden, 
daß im Sommer die Temperatur des Saales nicht noch durch die Sonne unnötig 
geſteigert wird. Auch iſt zu vermeiden, daß der Grund etwa zu einem Teile aus 
lehmigem, zum anderen Teile aus ſandigem Boden beſteht. Iſt dies der Fall, ſo 
kann es leicht vorkommen, daß ein Kettenmaterial, welches auf der einen Seite des 
betreffenden Webſaales gut geht, auf der anderen Seite bei ſonſt gleicher Behandlung 
fortwährend reißt, wodurch dort gute, hier ſchlechte Ware entſteht, was ebenfalls dem 
Einfluſſe der durch die verſchiedenen Unterlagen auch verſchiedenen Temperatur zu- 
zuſchreiben iſt. 

Hat man den Platz gewählt, ſo kommt die zweite Frage: ob Parterre oder 
Shed- oder Etagenbau vorzuziehen ſei. Beide haben ihre Vorteile und Nachteile. 


In größeren Städten, wo der Grund und Boden teuer iſt, wird der Unternehmer 


ſchon durch dieſen Umſtand allein auf den Etagenbau hingewieſen; hingegen hat der 
Shedbau große Vorzüge durch das beſſere Licht, da dasſelbe von oben hereinfällt, 
die gleichmäßigere Temperatur, die weit geringere Feuersgefahr und die Leichtigkeit, 
mit welcher der Bau vergrößert werden kann. 

Es iſt zwar ein alter Erfahrungsſatz, daß in einem niedrigen, und mithin mit 
etwas ſchwerer Atmoſphäre gefüllten Webſale die Fäden beſſer halten, indeſſen kann 
man der Luft den nötigen Feuchtigkeitsgehalt auch auf anderem Wege beibringen, 
wie dies in nächſter Abhandlung erläutert wird, und die übrigen Vorteile, licht, ge- 
ſund uſw. ſind denn doch ſo bedeutende, daß gegenwärtig die Säle faſt ſtets hoch 
gebaut werden. Um dieſelben recht hell und freundlich zu geſtalten, hat man in 
neuerer Zeit auch mitunter die Riemen dadurch in Wegfall gebracht, daß man den 
Bau unterkellerte und in den ſo gewonnenen Raum die Transmiſſion legte. Die 
Riemen werden durch Oeffnungen in dem Fußboden, welche zum Schutze der Arbeiter 
möglichſt eng gehalten werden müſſen, zu den Webſtühlen geführt. In derartigen 
Anlagen iſt die Gefahr für die Arbeiter bedeutend vermindert, die Weberei iſt ſehr 
hell und überſichtlich, andererſeits aber haben fie folgende Nachteile: Zur Beaufſich⸗ 
tigung der Transmiſſion macht ſich eine fortwährende künſtliche Beleuchtung nötig, 
das Riemenauflegen kann nicht mehr von einer einzelnen Perſon beſorgt werden 
und die Koſten der Unterkellerung ſind ganz enorme. 

Dieſe Uebelſtände entfallen bei dem mehr und mehr in Aufnahme kommenden 
Einzelantrieb durch Elektromotoren. 

Ganz beſonders wichtig für jede Fabrik iſt auch die Fußbodenfrage. Dieſelbe 
beſchäftigt die meiſten Betriebsleitungen deshalb intenſiv, weil ja gerade der Fup- 
boden einer konſtanten, ſchweren Benutzung nicht nur dadurch ausgeſetzt iſt, daß ſich 
der ganze Verkehr an gewiſſen Stellen vor den Maſchinen konzentriert, ſondern auch 
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in den Gängen zwiſchen den Maſchinen viel mit Zetteln, Kiſten und Maſchinenteilen 
gefahren werden muß. Bretterböden, die Fußwärme und freundliches Ausſehen für 
ſich haben, ſind raſch ausgetreten, ausgefahren, weiſen dann ſtarke Unebenheiten auf 
und ſind, weil die Bretter meiſt unter den Maſchinen durchgehen, ſchwer zu erneuern. 
Vielfach iſt da zu beobachten, wie in den Fugen und in den darunter befindlichen 
Hohlräumen ſich Schmutz und Ungeziefer anſammelt, die Stellen vor den Waſch⸗ 
einrichtungen faulten uſw. 

Betonböden werden in vielen Gegenden von der Gewerbeinſpektion gar nicht 
mehr als zuläſſig anerkannt. Dieſelben genügen wohl für kleinere Anlagen und wo 
die Belegung mit fog. Pritſchen vor den Maſchinen üblich ift. Solche werden im 
Gegenſatz zu den Holzböden von der oft hohen Luftbefeuchtung, den Schlichtmateria⸗ 
lien uſw. nicht nachteilig beeinflußt. Für obere Räume iſt aber bei den modernen 
Eiſenbetonbauten ihre Oeldurchläſſigkeit und die Schallübertragung von weſentlichem 
Nachteil. Die Tragfähigkeit des Betons wird durch das einſickernde Oel weſentlich 


vermindert und ſollte ſolcher deshalb mit einer ſchützenden Deckſchicht verſehen 
werden. 


Von entſchiedenem Vorteil iſt in dieſer Beziehung die Anwendung einer der. 


vielerlei Kompoſitionen aus Zement und Sägemehl (mit diverſen anderen Bei- 
miſchungen), die gegenwärtig unter mancherlei Namen in den Handel kommen. 

In größeren Textilbetrieben gibt man daher heute in der Regel dem Beton 
eine ſolche Deckſchicht und erfreuen ſich beſonders die komprimierten Kunſtholzböden 
der Euböolithwerke Akt.⸗Geſ. in Olten größter Beliebtheit. Dieſes Material wird 
uns allgemein als der idealſte, dabei billigſte Belag für Textilfabriken geſchildert, 
welcher Fußwärme und Dauerhaftigkeit eines guten Eichenholz-Fußbodens mit der 
Feuerſicherheit und Fugenloſigkeit eines Zementfußbodens vereinigt und es auch er- 
möglicht, manche Maſchinen ohne Schrauben und Bolzen dauerhaft, elaſtiſch, ſicher 
und doch leicht demontabel zu befeſtigen. 

Die feſte Bindung dieſes Fußbodens verhindert die Staubbildung; ein dem 
Euböolith von Zeit zu Zeit gegebener Anſtrich (2 Teile Leinöl, 1 Teil Terpentinöl) 
erhöht dieſe Eigenſchaft. 

Die Euböolithwerke Akt.⸗Geſ. in Olten (ſiehe das Inſerat dieſer Firma) unter- 
halten auf allen hauptſächlichſten Induſtrieplätzen Deutſchlands nicht nur Vertretungen, 
ſondern Ausführungszentren mit ſtändigem, geſchultem Perſonal, Lager uſw. 


Ueber die Einwirkung der Temperatur in Webereien. 

Unter dieſer Ueberſchrift brachte vor längerer Zeit „The Manufacturers Review 
and Industrial Record“ einen Artikel, den wir in nachſtehendem auszugsweiſe wieder- 
geben. 

Es iſt eine bekannte Tatſache, daß die Güte der Ware, ſobald die Temperatur 
im Webſale höher iſt als außerhalb, leiden muß, wofern nicht Maßregeln getroffen 
werden, welche die Einführung feuchterer Atmoſphäre bewerkſtelligen. In von Natur 
feuchten Webſälen, und dieſe ſind gerade für die Herſtellung guter Qualitäten renom⸗ 
miert, wird die überflüſſige Feuchtigkeit teilweiſe, wenn nicht gänzlich, von Dielen 
und Wänden abſorbiert; aber da manche von dieſen Sälen in der einen Abteilung 
feuchter als in der anderen ſind, entſteht eine große Beläſtigung oft dadurch, daß 
das Garn, das in dem einen Teile des Saales ſauber verwebt wird, in dem anderen 
Teile nicht das Gleiche leiſtet. 
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Die Einführung von Dampf zur Beſchaffung der nötigen Feuchtigkeit hat 
ausgedehnte Anwendung in Lancaſhire gefunden. Allein es ſcheint dies nicht nur 
koſtſpielig, ſondern auch töricht zu ſein und den urſprünglichen Zweck zu vereiteln, 
weil bei derartiger Zuführung von Feuchtigkeit die Atmoſphäre noch mehr erhitzt 
wird, und je höher die Temperatur iſt, deſto mehr Feuchtigkeit wird gebraucht. Die 
Sache verhält ſich folgendermaßen: Baumwolle und Baumwollengarn enthält in ſich 
ſelbſt Waſſer oder Feuchtigkeit, und in allen Fällen, wo dieſe natürliche Feuchtigkeit 
entfernt wird, zeigt ſich ein Reſultat, nämlich: die Baumwollfaſern und die Garn⸗ 
faden verlieren an Zuſammenhalt, und dies meiſt bis zu einer beunruhigenden Aus⸗ 
dehnung. Wird die natürliche Feuchtigkeit im Garn um die Hälfte vermindert, fo 
verliert das Garn gegen ½ feiner Feſtigkeit. Ebenſo zeigt ſich, daß bei künſtlicher 
Steigerung der natürlichen Feuchtigkeit die Feſtigkeit vermehrt wird, wenn auch 
nicht immer in gleichem Verhältnis. Es leuchtet daher ein, daß zur Erzielung eines 
möglichſt günſtigen Reſultats die in den Garnen enthaltene natürliche Feuchtigkeit 
nicht vermindert werden darf, ſondern vielmehr, wenn irgend möglich, erhöht werden 
muß. Es muß alſo neben einer gleichmäßigen Temperatur vorzugsweiſe auf ge- 
nügende Feuchtigkeit geſehen werden. Dieſe beiden Punkte ſind gemeinſchaftlich in 
Betracht zu ziehen. Die Temperaturunterſchiede laſſen ſich bequem von einem hierzu 
eingerichteten Thermometer ableſen, während das Hygrometer, ein einfaches Inſtru— 
ment, den Feuchtigkeitsgehalt angibt. In Lancaſhire hält man 65 F. für die der 
Ware günſtigſte Temperatur, wobei nicht zu vergeſſen ift, daß diefe 65° F. 2,50 m 
über dem Boden gemeſſen ſind, während an der Decke die Luft bedeutend wärmer 
iſt. Die abziehende heiße Luft wird durch friſche von außen erſetzt. Da die ein- 
tretende Luft im Frühling, Herbſt und Winter nur eine Temperatur von etwa 30 
bis 50° F. hat, fo wird folgerichtig bei Erhitzung der Luft dem Garne die Feuchtig— 
keit entzogen. Die meiſten Webereien haben Ausgänge für die abgenutzte Luft, aber 
gerade dort, wo ſolche Vorrichtungen nicht getroffen ſind, entweicht die heiße Luft 
durch tauſend kleine Spalten uſw. Die einzige Zeit, während welcher in trockenen 
Webereien die Atmoſphäre die Feſtigkeit des Garnes vermehrt, iſt dann, wenn die 
Temperatur im Freien höher iſt als im geſchloſſenen Raume. Wie oft während 
eines Jahres tritt aber dieſer Fall ein? Wir fürchten nur ſelten, ſo daß man not⸗ 
wendig zu künſtlichen Mitteln wird greifen müſſen. 

Nach unſerer Meinung beſteht die einzige, wirklich praktiſche Methode in der 
Einführung warmer, feuchter Luft, was auf zweierlei Wegen geſchehen kann. Ein⸗ 
mal könnte die warme, feuchte Luft durch ein Schwungrad in den Saal getrieben 
werden; zweitens kann man die Luft im Saale unter Anwendung eines oder mehrerer 
Luftextraktoren, je nach der Größe des Saales, entfernen, indem man gleichzeitig für 
die zum Erſatz der entfernten beſtimmte Luft derartig konſtruierte Eingänge offen 
hält, daß beim Paſſieren derſelben die Luft erwärmt und auch feucht gemacht werden 
kann. Für welches dieſer beiden Syſteme man ſich entſcheiden ſoll, hängt vielfach 
von den Verhältniſſen des Webſaales ab; nur das eine wollen wir hinzufügen, daß beide 
Syſteme bei geeigneter Anwendung Anerkennung gefunden haben. Für Säle, in denen 
Jacquardmaſchinen arbeiten, empfiehlt ſich das letztere Syſtem, da alsdann die ein⸗ 
geführte feuchte Luft nicht nötig hat, ſich aus den höheren Teilen des Saales herab⸗ 
zuſenken. Die Vorrichtungen beider Syſteme find bequem zu handhaben, die Drehung 
zweier oder zumeiſt dreier Klappen erhöht oder erniedrigt die Temperatur und die 


Feuchtigkeit der Luft. Um die Luft zu erwärmen, läßt man ſie über 1 
Scham s, Weberei. 
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ſtreichen und um fie feucht zu machen, treibt man fie durch heißes oder kaltes Waſſer. 
Von hier aus leitet man die Luft in den Saal durch ein oder mehrere dem Saal 
entlang laufende Rohre, die ſich 4,50 m oder doch möglichſt hoch über dem Boden 
befinden. An dieſem Rohre iſt eine Anzahl wirbelnder Schleuderräder, welche die 
Luft im Saale verteilen. Dieſe Vorrichtung arbeitet nur, wenn die Dampfmaſchine 
im Betriebe iſt. Das zweite Syſtem arbeitet auch, wenn dieſelbe abgeſtellt; nur 
muß, da die Temperatur bei Nacht gewöhnlich um einige Grad ſinkt, für gehörigen 
regelmäßigen Ausgleich geſorgt werden. Vorkehrungen in der beſchriebenen Weiſe bieten 
unſerer Anſicht nach keinen geringen Vorteil dar. 

Hierzu erhalten wir von der Firma White, Child & Beney-Sirokkowerke in 
Berlin NW. 7 noch folgende Mitteilung: 


Für Heizung und Lüftung von Webereien, ſowie für verſchiedene Sonderzwecke, 
die ſich aus den Eigentümlichkeiten des Betriebes ergeben, kommen heute in erſter 
Linie Schrauben⸗ und Zentrifugal⸗Ventilatoren, erſtere auch bekannt als Propeller 
oder Schraubenradgebläſe, letztere als Exhauſtoren oder Schleuderradgebläſe, zur 
Anwendung. 

Propeller dienen vor allem der Luftförderung bei geringen Geſchwindigkeiten 
und Preſſungen, Zentrifugal⸗Ventilatoren ſolchen für beliebige Geſchwindigkeiten und 
Preſſungen, ſofern letztere 400 mm nicht überſteigen. Bei höheren Preſſungen 
kommen rotierende oder hin- und hergehende Kompreſſoren zur Anwendung. 

Ueber die in Einzelfällen erforderliche Wahl des Syſtems und feiner Ab- 
meſſungen läßt man ſich am beſten von Spezialfirmen unterrichten und vermeide es, 
aus Proſpekten und Preisliſten ſelbſt die Wahl zu treffen. 

Die Begriffe Geſchwindigkeits⸗ und Druckhöhe, Wirkungsgrade uſw. werden 
von verſchiedenen Firmen dermaßen verſchieden ausgelegt und die Proſpekte ent- 
halten in zahlreichen Fällen ſolche Mengen von Unzutreffendem, daß zur Zeit, da die 
Mißſtände in der Ventilatorentechnik noch nicht behoben ſind, Vorſicht am Platze iſt. 

Wie in anderen Betrieben ſoll auch in Webereien alles auf Betriebsökonomie 
gerichtet ſein; beſonders diejenigen, welche mit eigenen Keſſelanlagen arbeiten, müſſen 
in erſter Reihe Brennſtofferſparnis anſtreben, wozu die verſchiedenſten Wege führen 
können. 

Ganz beſonders geeignet hierzu ift der Einbau von Zentrifugal-Ventilatoren, 
welche der Zugerzeugung auf mechaniſchem Wege dienen und die Betriebe von 
Witterungseinflüſſen und Bennſtoffart unabhängig machen. 


Man unterſcheidet das direkte, das indirekte und das Unterwind⸗Syſtem. Bei 


erſterem paſſieren die Verbrennungsgaſe den ſogenannten Saugzugventilator, bei 
letzterem wird die Verbrennungsluft unter den Roſt geblaſen und die Abgaſe ent⸗ 
weichen direkt in den Schornſtein. Bei dem indirekten Verfahren geht die Abſaugung 
durch Ejektorwirkung von ſtatten. 

Die verſchiedenen Syſteme können auch kombiniert werden; jedenfalls iſt das 
direkte Verfahren das betriebstechniſch ökonomiſchſte. 

Die als Lieferant für Spinnerei⸗ und Webereiartikel wohlbekannte Firma 
White, Child & Beney-Sirokkowerke befaßt ſich ſpeziell mit ventilationstechniſchen 
Fragen und die von ihr mit größtem Erfolge am Kontinent eingeführten Sirokko⸗ 
Ventilatoren gelten wohl unbeſtritten als die wirkungsvollſten und zuverläſſigſten. 
(Siehe auch das Inſerat der genannten Firma.) 
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Behandlung der Treibriemen. 

Es gibt viele Webereien, in denen den Treibriemen nicht die mindeſte Muf- 
merkſamkeit geſchenkt wird, obwohl es doch als ganz ſicher feſtſteht, daß ein Leder⸗ 
Treibriemen, der von Zeit zu Zeit eingefettet wird, eine viel beſſere Zugkraft als ein 
ſolcher hat, der trocken wird und trocken läuft. 

Ein Riemen, der in warmen Räumen läuft und nicht eingefettet, geſchmiert 
wird, verliert nach kurzer Zeit ſeine Spannkraft, alſo die Eigenſchaft, welche ihn 
überhaupt zum Ziehen befähigt. Er muß daher aufs Neue elaſtiſch gemacht werden. 

Das Fett darf natürlich nicht auf die harte, ausgetrocknete Riemenfläche geſchmiert 
werden, da es dann nicht einziehen kann und an der Oberfläche haften bleibt. Es 
iſt klar, daß ſolche nur oberflächlich fett gemachte Riemen ſehr zum Gleiten auf der 
Scheibe geneigt ſind. 

Man muß daher den Riemen vor dem Einfetten derart mit warmem Seifen⸗ 
waſſer behandeln, daß er durch und durch geſchmeidig wird; man erreicht dies, in⸗ 
dem man ihn in dem Seifenwaſſer längere Zeit liegen läßt, ihn wohl auch — wenn 
er verſchmiert ſein ſollte — mit Bürſten reinigt. Nachdem der ausgewaſchene Riemen 
dann an der Luft oder in mäßiger Wärme getrocknet iſt, wird er mit warmem 
Rindstalg eingeſchmiert. Bei Riemen, welche beſonders ſehr in Anſpruch genommen 
werden, kann man wohl auch etwas Bienenwachs zuſetzen, beſſer iſt es aber, wenn 
reiner Rindstalg genügt. Beſonders zu verwerfen ift alles Verſchmieren mit Kolo- 
phonium. Mitunter nimmt man auch mit gutem Erfolg ſtatt des Rindstalges 
Fiſchtran. Nach dem Einfetten ſoll der Riemen dann kurze Zeit auf der Losſcheibe, 
alſo leer laufen, damit das Fett richtig einziehen kann. Das Leder ſoll das Fett 
richtig einſaugen. 

Ein gut behandelter Riemen braucht, abgeſehen von der erſten Betriebszeit, 
nur ſelten gekürzt zu werden. Infolge ſeiner Weichheit legt ſich derſelbe feſt an die 
Riemenſcheibe an, ein Gleiten desſelben findet nicht ſtatt und er braucht nicht über- 
mäßig geſpannt zu werden, wodurch andererſeits Wellen und Lager geſchont werden 
und auch viel Kraft erſpart werden kann. 

Auch neue Riemen ſollen vor Ingebrauchnahme eingefettet werden. Gut iſt 
es auch, wenn man dieſelben vor dem Auflegen durch ein oder zwei Tage ſtreckt. 
Die anzuhängenden Gewichte berechnet man mit 0,5 bis 0,75 kg auf 1 qmm Riemen⸗ 
querſchnitt. 


Der Antrieb der Webſtühle. 

Der Antrieb der Webſtühle erfolgt bis jetzt noch meiſtens in der Weiſe, daß 
von einer Hauptmaſchine aus, ſei dies nun eine Dampfmaſchine, ein Waſſerrad oder 
eine Turbine, die Kraft auf die Transmiſſionswellen und von da mittels Riemen- 
betrieb auf die einzelnen Webſtühle übertragen wird. Zwar beanſprucht die Trans⸗ 
miſſion ſelbſt eine entſprechende Kraftausgabe, aber ihr wohnt, einmal in Betrieb 
geſetzt, auch eine bedeutende Schwungkraft inne, welche Betriebsſtörungen einzelner 
Maſchinen, wie ſie in Webereien durch Fadenbruch uſw. oft vorkommen, ſowie die 
Inbetriebſetzung dieſer Maſchinen leicht zu überwinden, alfo einen ruhigen, gleidh- 
mäßigen Gang der ganzen Anlage hervorzurufen vermag. Der Riemenantrieb iſt 
vollkommen geeignet, die durch das plötzliche Ein- und Abſtellen des Webſtuhles 
entſtehenden Stöße zu mildern, abzuſchwächen. Je länger der Riemen, deſto beſſer, 
hervorragender dieſe Wirkung. Der Webſtuhl verlangt, daß der Schützen auch im 
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Moment der Inbetriebſetzung des Stuhles die Ladenbahn raſch durchfliege und beim 
Einlangen in den gegenüberliegenden Schützenkaſten noch die nötige Kraft entwickle, 
um in dieſen einzutreten und die Schützenkaſtenfeder hinauszudrücken. Der Riemen 
muß ſich alſo bald nach Einrückung des Stuhles voll an die Antriebſcheibe legen 
und dieſe betätigen. 

Webereien, in denen die Ketten, fei es nun mit Syzing- oder Lufttrocken⸗ 
maſchinen, alſo mit Anwendung von Dampf geſchlichtet werden, ziehen deshalb 
wohl auch in Zukunft noch den Antrieb ihrer Stühle mittels der durch die Dampf⸗ 
maſchine bewegten Transmiſſion vor; einzelne Verſuche, die Webereien zu unterkellern, 
die Antriebsriemen demnach von unten an die Webſtühle zu führen und ſo an Licht 
zu gewinnen und allenfalls entſtehende Unglücksfälle (durch die Riemen) zu ver⸗ 
meiden, ſind infolge der teuren Anlagen Verſuche geblieben. 

Hingegen hat die Verwendung der Elektrizität zum Betriebe der Weberei— 
maſchinen ſeit etwa 20 Jahren ſtändig zugenommen. Wir unterſcheiden hier haupt⸗ 
ſächlich den Gruppen⸗ und den Einzelantrieb. Den Gruppenantrieb wird eine Fabrik 
wählen, wenn z. B. ein Saal mit Transmiſſion vorhanden iſt, oder wenn die Stühle 
ſchon lange Jahre laufen, fo daß die Einzelmotoren mehr koſten würden, als der 
Wert der anzutreibenden Maſchinen beträgt uſw. Es wird dann ein Elektromotor auf- 
geſtellt, von hier aus die Transmiſſion in Bewegung gebracht und von dieſer die Be- 
wegung durch Riemen auf die Stuhlſcheiben übertragen. Der Gruppenantrieb iſt als 
elektriſcher Antrieb zu bezeichnen, bei dem Vorteile hinſichtlich Riemenverbrauch, 
Kraftverbrauch uſw. nicht erzielt werden können. Erwähnt ſei, daß Gruppenantrieb 
überhaupt nur für eine größere Zahl von Stühlen durchführbar iſt; bei 2 oder 4 
Stühlen würde beim Abſtellen des einen der Weiterlauf des anderen Stuhles 
Störungen ausgeſetzt ſein. 

Beſſer ift der Einzelantrieb, weil hier keine Kraft zum Betriebe der Trans- 
miſſion nötig iſt, der Stuhl, welcher ſtill ſteht, mithin abſolut keinerlei Kraft beanſprucht. 
Bei Zahnradantrieb braucht man auch keine Riemen mehr, der Webſaal hat beſſeres 
Licht, der ganze Betrieb kommt in eine niedrigere Gefahrenklaſſe (Alters- und Jn- 
validen⸗Verſicherung). Allerdings iſt die erſtmalige Anſchaffung der vielen Motoren 
teuer im Verhältnis zu den Koſten des einen Motors bei Gruppenantrieb. 

Als Stromart kommt für den Einzelantrieb faſt ausſchließlich Drehſtrom zur 
Verwendung. Der Drehſtrom-Motor mit Kurzſchluß-Anker ift ſchon deshalb gerade 
für Webereien ſehr gut, weil bei ihm keine Funkenbildung eintritt, wodurch die Ge- 
fahr einer Entzündung des leicht brennbaren Wollſtaubes vermieden wird, der ſich 
während der Arbeit unter den Stühlen anſammelt. 

Beim Betriebe von Webſtühlen iſt es nötig, daß ſchon der erſte Schützendurch⸗ 
wurf mit voller Kraft erfolgt, damit der Webſchützen tadellos in den jenſeitigen 
Kaſten gelange. Man verwendet deshalb allgemein Motoren mit Zentrifugalkuppelung 
oder mit Rutſchkuppelung, bei welchen Anordnungen die Motore zunächſt (während 
des Bruchteils einer Sekunde) leer anlaufen, bis ſie die volle Umdrehungszahl er⸗ 
reicht haben. 

Die Verbindung des Motors mit dem Webſtuhl erfolgt entweder durch Riemen 
oder mittels Zahnrad. Man kommt indeſſen heute mehr und mehr von dem Riemen- 
betriebe ab; die Uebertragung kann hier nie eine ſo völlig tadelloſe ſein, wie beim 
Zahnrad, die Riemen rutſchen ſtets etwas und die kleine Scheibe (Ritzel) des Motors 
verlangt ein derartiges Biegen des Riemens, daß dieſer bald verbraucht iſt. Um einen 
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möglichſt großen Teil des Ritzelumfanges von dem Riemen zu bedecken und dadurch 
das Rutſchen zu verhindern, wendet man „Riemenwippen“ an, d. ſ. federnde Ge⸗ 
wichtsrollen, welche auf dem Riemen aufliegen. 

Wir zeigen in Fig. 1761 einen „Drehſtrom⸗Motor Type D“ mit Kurzſchluß⸗ 
anker der Elektrizitäts⸗Aktiengeſellſchaft, vorm. Hermann Pöge, Chemnitz, in 
Fig. 1762 einen „Spezial⸗Webſtuhlmotor für Drehſtrom“, Anordnung für Zahnrad⸗ 
antrieb in Verbindung mit Rutſchkuppelung und Lagerbock der Firma Siemens⸗ 
Schuckert Werke G. m. b. H., Berlin. Der Motor iſt hier in einem Lagerbocke be⸗ 
feſtigt, welcher natürlich für jede Webſtuhltype die für dieſe paſſenden Maße haben 
muß und er beſitzt ein Zahnrad⸗Ritzel (Zähne aus Rohhaut oder Stahl), welches in 
das mit der Rutſchkuppelung verſehene Antriebsrad eingreift. Den Zuſammenbau 
dieſes Motors mit einem Jacquardleinenſtuhle zeigt dann Fig. 1763. Bei ſchweren 
Buckſkinſtühlen verwendet man für die Lagerung des Motors eine ſtarke, an der 
Stuhlwand befeſtigte Konſolplatte, wie aus Fig. 1764 erſichtlich. Fig. 1765 bringt 
ferner die Anſicht eines mit elektr. betriebenen Zwirnmaſchinen ausgerüſteten Saales. 
1764 und 1765 wurden uns von der Elektrizitäts⸗Aktiengeſellſchaft, vorm. Hermann 
Pöge, Chemnitz, zur Verfügung geſtellt. 

Als Beiſpiel einer Bauart von elektriſchen Webſtuhl⸗Einzelantrieben ſeien ferner 
die Antriebe der Maſchinenfabrik Oerlikon genannt, welche infolge ihres ſachgemäßen 
mechaniſchen und elektriſchen Aufbaues erſtklaſſige, moderne Konſtruktionen mit hohem 
Nutzeffekt und kräftigem Anzugsmoment des Motors darſtellen und durch die be- 
ſondere Art der Motoraufhängung eine dem maximalen Drehmoment des Motors 
angepaßte und ſelbſt bei größerer Dehnung des Riemens konſtante Riemenſpannung 
ergeben, womit auch der oben erwähnte Vorteil, der bei Transmiſſionsantrieben in 
der Benützung langer Riemen zur Erzielung ſtoßfreien Arbeitens liegt, im Betrieb 
ſowohl, wie auch beim Ein- und Abſtellen des Webſtuhles erreicht iſt. Zu dem 
Zwecke iſt der in der Regel als vollkommen geſchloſſener Drehſtrom-Motor mit 
Kurzſchlußanker gebaute und zur möglichſten Einſchränkung der Reibungsverluſte mit 
Kugellagern ausgerüſtete Motor pendelnd aufgehängt; ſein Gewicht, das natürlich 
ſtets größer iſt, als der zur Uebertragung notwendige Riemenzug und ſomit eine 
unnötige Belaſtung der Lager von Motor und Webſtuhl verurſachen würde, wird 
durch eine auf die Wippenachſe aufgeſchobene Torſionsfeder, deren Enden mit dem 
Motor bezw. dem Wippenſtänder verbunden ſind, teilweiſe kompenſiert. Infolge 
ihrer Anordnung nimmt die Feder nur ſoviel vom Motorgewicht auf, daß immer 
nur die zur Uebertragung der Kraft erforderliche Riemenſpannung erzeugt wird. 
Der Anlaßſchalter iſt entweder direkt an den Wippenſtänder angebaut oder wird 
ſeparat aufgeſtellt. Der Antrieb kann für beliebige Riemenrichtungen innerhalb eines 
Winkels von 100° verwendet werden und eignet ſich gleich gut für jede Art vom 
Webſtühlen und Vorwerkmaſchinen. 

Gefahrloſer, heller und freundlicher ſind alſo die Webſäle durch die elektriſche 
Kraft geworden und es wird vielleicht bis zur allgemeinen Einführung keiner all⸗ 
zulangen Zeit mehr bedürfen. Durch die Errichtung zahlreicher elektriſcher Zentralen 
kommt der Strom aber auch in entlegene Dörfer, kommt zum Hausweber und regt 
dieſen an, an den Fortſchritten der Neuzeit teilzunehmen. Das Aufſtellen elektriſch 
betriebener mechaniſcher Webſtühle auf dem Lande (in den Weberswohnungen) findet 
heute bereits in viel ſtärkerem Maße als noch vor wenigen Jahren ſtatt. Wenn 
das Haus iſoliert ſteht, alſo kein Einſpruch vom Nachbar zu befürchten iſt, kann der 
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Weber durch ſelbſtgewählte längere Arbeitszeit höheren Lohn als der Fabrikweber 
erzielen und ſelbſt in den Pauſen, die er nach Belieben eintreten läßt, können Familien⸗ 
Mitglieder die Stühle beaufſichtigen und weiter laufen laſſen. Es ſteht daher zu 
erwarten, daß auf dieſem Wege die Zahl der Hausweber recht bald wieder anwachſen 
werde, umſomehr als verſchiedene Regierungen bereit ſind, ihren Hauswebern Mittel 
zur Beſchaffung mechaniſcher Webſtühle zu leihen oder ſonſtwie zu verſchaffen. 


Die Riemenſcheiben. 


Bis vor etwa 30 Jahren fanden in Webereien beinahe ausſchließlich eiſerne, 
gegoſſene Riemenſcheiben, entweder aus einem Stück oder zweiteilig, Verwendung. 
Seit jener Zeit aber iſt man vielfach in dem Beſtreben, die Transmiſſion zu er— 
leichtern, dazu übergegangen, wenigſtens die Transmiſſionsſcheiben der Webſtühle 
und Vorbereitungsmaſchinen aus einem leichteren Material zu wählen. So ent- 
ſtanden 

a) Holzriemenſcheiben (werden von vielen Firmen hergeſtellt), 

b) Hartpapierſcheiben (als Erzeuger nennen wir u. a. die Thüringiſche Hart- 
papierwarenfabrik in Gera), 

c) Holzriemenſcheiben mit Korkeinlage (J. C. Greiner in Nürtingen, Württ.) 

d) Scheiben aus geſtanztem Stahlblech (Chemnitzer Stanzwerke, G. m. b. H. 
in Burgſtädt bei Chemnitz). 

Die unter d genannten Riemenſcheiben (unter dem Namen „Gazellenſcheiben“ 
eingeführt) vereinigen die Vorteile der eiſernen Scheibe mit dem beſonders hervor— 
zuhebenden Vorzug der Holzſcheibe, nämlich dem geringen Gewicht. 

Die Korkeinlage (bei c) foll die Scheibe einerſeits noch leichter machen, als fie, 
wenn komplett aus Holz hergeſtellt, wäre, andererſeits dem Riemen eine beſonders 
gute Auflage geben. 4 

Die Scheiben von Hartpapier wirken ähnlich wie Gußſcheiben, weil auch aus 
einer „Maſſe“ beſtehend, ſind jedoch leichter wie dieſe und keinesfalls dem Roſten 
ausgeſetzt. 

Unbeſtreitbar haben ſich bis jetzt die „zweiteiligen hölzernen Riemenſcheiben“ am 
beſten eingeführt und über deren praktiſche Verwendbarkeit beſteht wohl heute kein 
Zweifel mehr, da langjährige Erfahrung gezeigt hat, daß ſich richtig konſtruierte 
hölzerne Scheiben zur Uebertragung einer beliebigen Kraft in heißen oder kalten, in 
trockenen und feuchten Räumen ganz gut eignen. Eine gute Holzſcheibe iſt ja auch 
um etwa 50 % leichter als eine eiſerne und da nach allgemeiner Erfahrung 1000 kg 
auf der Transmiſſionswelle eine Pferdekraft beanſpruchen, dieſe ſich aber auf etwa 
3 bis 400 Mark pro Jahr ſtellt, iſt der Nutzen ſchon hieraus einleuchtend; es iſt aber 
auch zweifellos die Anhaftungsfähigkeit des Treibriemens auf einer Holzſcheibe größer 
als auf einer eiſernen, vielleicht um 25 bis 40% und es wird dadurch ermöglicht, 
den Riemen bei gleicher Beanſpruchung um ½ ſchwächer zu nehmen, als bei eiſernen 
Scheiben. Ein „Gleiten“ des Riemens kommt bei Holzſcheiben beinahe nicht vor, 
woraus hervorgeht, daß bei Verwendung von Holz-Riemenſcheiben auch die Riemen 
bedeutend länger halten. 


Allerdings hatten auch die erſten der Induſtrie dargebotenen Riemenſcheiben 
ſo mancherlei Mängel und auch hier war den Erzeugern vorbehalten, erſt nach Wahr⸗ 
nehmung dieſer Mängel ihr Produkt zu verbeſſern. Wir entnehmen z. B. dem Pro⸗ 


— 567 — 


ſpekt der Maſchinenfabrik „De Fries & Co., Aktien⸗Geſellſchaft, Düſſeldorf“ folgende 
auf die Herſtellung ihrer „Flender“-Riemſcheiben bezüglichen Angaben: 

Das für die Flender⸗Riemſcheibe verwandte Holz iſt ſämtlich ſorgfältig aus⸗ 
geſucht, in großen Lagerſchuppen lange Zeit aufgeſtapelt und dann in unſeren 
Trockenanlagen 10 Tage lang einer Hitze von 60° R. ausgeſetzt. Bei einem derartig 
gründlichen Trockenverfahren iſt ein ſpäteres Ziehen unſerer Scheiben vollſtändig aus⸗ 
geſchloſſen. j 

Zu dem Kranze unſerer Flender-Riemſcheibe verwenden wir nur Pappelholz, 
da dies erwieſenermaßen das beſte Holz iſt, über welches ein Treibriemen laufen kann, 
da er hier bis 60 9% beffer anhaftet, als auf irgend einem anderen Holz. 

Die einzelnen Kränze beſtehen aus Segmenten, die doppelt ineinander verzapft ſind. 

Dieſe Art der Fabrikation iſt in Deutſchland gänzlich neu, doch hat ſie in 
Amerika die größten, durchſchlagendſten Erfolge erzielt. 

Es muß einleuchten, daß die Flender⸗Riemſcheibe durch diefe doppelte Verzap⸗ 
fung der einzelnen Holzteile eine Solidität und Stärke beſitzt, wie ſie von keiner 
anderen Scheibe auch nur annähernd erreicht werden kann und daß die Flender⸗ 
Riemſcheibe daher auch in feuchten oder beſonders trockenen Betrieben ſich ſtets gut 
bewährt. 

Ein Vernageln der Kränze aufeinander, wodurch ein Spleißen der Segmente 
ſo oft verurſacht wird, findet nicht Anwendung. Durch die ganze Breite des Kranzes 
ziehen fih Dübel aus Hikory⸗Holz, dem zäheſten Holz, das exiſtiert, und hindern 
dadurch vollſtändig ein ſpäteres Spleißen oder Ziehen der Kränze. 

Durch eine beſondere Vorrichtung iſt es uns möglich, auch die Innenſeite des 
Kranzes ebenſo glatt und gleichmäßig herzuſtellen, als die äußere Kranzfläche, und 
da wir außerdem jede Scheibe ſorgfältig ausbalanzieren, iſt ein Schlagen der Scheibe 
auf der Welle ausgeſchloſſen. 

Wir können jede Scheibe ſofort für jede Welle paſſend liefern. 

Scheiben bis zu 250 mm Durchmeſſer werden als Vollſcheiben fabriziert, von 
250 bis 950 mm Durchmeſſer als Scheiben mit einfachen, größere mit doppelten 
Armen.“ 

Dieſe dem Proſpekt von De Fries & Co. entnommenen Angaben laſſen er— 
kennen, wie ſorgfältig jede Firma, die in der Erzeugung von Holz⸗Riemenſcheiben 
auf der Höhe der Zeit ſtehen will, heute die Bedingungen eines guten Riemenlaufes 
zu ſtudieren hat. 


Ueber Niemenaufleger. 


Speziell in Webereien bilden Riemen, die aus irgend einem Grunde von ihrer 
Scheibe abgefallen ſind, eine ziemliche Gefahr. Die Transmiſſion hat eine hohe Um⸗ 
drehungsgeſchwindigkeit (120 bis 180 Touren per Minute) und die Webſtühle ſowie 
Vorbereitungsmaſchinen haben viele vorſpringende kleine Teile, an denen ſich ein 
herabgefallener Riemen leicht fangen kann. Die Maſchinen ſind aber, beſonders in 
Baumwollwebereien, verhältnismäßig klein und man kann nicht gleich die Trans⸗ 
miſſion ſtill ſtehen laſſen, um einen einzelnen Riemen wieder in Ordnung zu bringen. 
Es iſt daher nötig, das Wiederaufbringen des Riemens während des Betriebes zu 
bewirken; dies kann ohne erhebliche Gefahr für den damit Beſchäftigten aber nur 
bei Anwendung eines entſprechend konſtruierten Riemenauflegers geſchehen. In 
Fig. 1766 bis 1769 bringen wir Abbildungen eines derartigen Riemenauflegers, her⸗ 
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geſtellt von der Firma „Köhler & Bovenkamp in Barmen-R.“ Derſelbe (Riemen⸗ 
aufleger Fix) iſt biegſam bei Ingebrauchnahme und infolgedeſſen verwendbar bei 
jeder Riemenſcheibe. Die Biegſamkeit iſt erreicht durch die im oberen Teil des Auf— 
legers befindliche Gallſche Gelenkkette, deren biegſame Gliederteilungen aus 18 einzelnen 
viereckigen Gliedern von Stahlguß umſchloſſen ſind. Nach Benutzung tritt der 
Riemenaufleger durch die Feder, welche ſich im unteren Teil (im Schaftrohr) befindet, 
wieder in ſeine urſprüngliche ſtarre Lage zurück. Bei der Aufbringung eines Riemens 
ſind ſowohl Stöße wie Schläge vollkommen ausgeſchloſſen. 

Beim Auflegen des Riemens iſt darauf zu achten, daß die Richtung des Auf- 
legers parallel mit dem Riemen läuft und daß derſelbe ſo hoch auf die Scheibe ge— 
hoben wird, daß er in Spannung kommt. Hierauf wird der Riemen durch den 
Rundlauf der Scheibe über dieſe gezogen. Sobald der Riemen über die Scheibe 
läuft, verläßt der Aufleger die letztere und tritt aus ſeiner durch die Spannung des 
Riemens auf dem Auflegerfinger elaſtiſch gewordenen Lage durch die Straffheit der 
Feder in feine urſprüngliche ſtarre Lage zurück; er ift dann ſomit wieder gebrauchs⸗ 
fertig. 

Der Aufleger eignet ſich ſowohl zum Auflegen ſchwerer als auch leichter Riemen. 
Er läßt ſich hierfür einrichten, indem man die beiden ſeitlichen Schrauben am Schaft⸗ 
rohr herausſchraubt und den Schaft von dem Oberteil herunterzieht, ſo daß die Feder 
frei liegt. Durch das alsdann vorzunehmende Anziehen der Mutter ſpannt man die 
Feder für ſchwere Riemen und durch das Lockern der Mutter löſt man ſie für leichtere 
Riemen. 

Eine weitere praktiſche Konſtruktion (Maſchinenfabrik Zell i. W., J. Krückels, 
Zell i. W., Baden) zeigen Fig. 1770 und 1771). Hier befindet ſich der Aufleger 
ſtändig neben der Scheibe, die ſonſt in Anwendung kommende Auflegeſtange kommt 
hier in Wegfall; ſie wird erſetzt durch ein Kettenrad mit endloſer Handkette. Der 
Auflegerarm iſt ferner mit einem Riemenabwerfer verbunden, welcher durch die gleiche 
Handkette bedient wird. 

Fig. 1770 zeigt das Auflegen, Fig. 1771 das Abwerfen des Riemens. 
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Neuerungen auf dem Gebiete der Tertilindujtrie. 


1. Die neue Schuß⸗Spulmaſchine für Hochleiſtung mit Patent⸗Flügelfadenführer 

von W. Schlafhorſt & Co. in M.⸗Gladbach. 

Wir entnehmen hierüber dem Proſpekt der genannten Firma folgendes: 

Der modernen, außerordentlich weit fortgeſchrittenen Entwickelung der Arbeits- 
verfahren in der Textil-Induſtrie, beſonders in der Färberei, konnten die bisher be- 
kannten Schußgarn-Spulmaſchinen, im Gegenſatz zu den vervollkommneten Ketten- 
garn⸗Kreuzſpulmaſchinen, nicht mehr genügen. Da die Leiſtung pro Spindel und 
Arbeitskraft zu ſehr zurückgeblieben war, verſuchte man vielfach, ſich der Schuß⸗ 
ſpulerei durch das Färben in der loſen Faſer, dem Vorgeſpinſt oder den fertigen 
Spinnkötzern zu entledigen. Damit wurden aber meiſtenteils ſoviel neue, früher 
unbekannte Uebelſtände geſchaffen, daß auch dieſes Verfahren keine allgemeine Ber- 
breitung finden konnte. Dagegen führten die überaus günſtigen Ergebniſſe in der 
Kettengarn-Kreuzſpulenfärberei — dem zweifellos vorteilhafteſten Färbeverfahren — 
dazu, nun auch die rohen Schußgarne in Kreuzſpulen zu färben und nachher in 
Schußkops umzuſpulen, umſomehr als die Spulerin beim Abwinden von Kreuzſpulen 
bedeutend mehr leiſtet als vom Strang. Wenn man die Kreuzſpulen dabei nach dem 
Färben, falls erforderlich, geeignet herrichtet — wozu wir gerne die nötige Anleitung 
geben — kann man ſie feſtſtehend, alſo ohne ſie zu drehen, abziehen, wodurch man 
die Ablaufgeſchwindigkeit des Fadens um ein Vielfaches — bis zu 250 m in der 
Minute — derjenigen beim Spulen von drehenden Kreuzſpulen oder vom Strang, 
vergrößern kann. 

Die altbekannten Schußgarn⸗Spulmaſchinen mit auf- und abſchwingenden Faden- 
führern ermöglichen aber keine entſprechende Steigerung ihrer Spindelgeſchwindigkeit. 
Damit war der Spulmaſchinenbau vor die Aufgabe geſtellt, eine neue Schußgarn⸗ 
Spulmaſchine zu bauen, die das vorbeſchriebene Verfahren des Spulens von gefärbten 
Kreuzſpulen zur höchſten Vollendung bringt, aber auch beim Arbeiten vom Strang, 
welche Aufmachung bei gewiſſen Farben auch heute nicht zu umgehen iſt, eine weſent⸗ 
liche Leiſtungsſteigerung ergibt. Unſere neue 

„Patent⸗Schuß⸗Spulmaſchine für Hochleiſtung, Modell L” 
bringt die vollkommene Löſung der vorbeſchriebenen Aufgabe, indem fie eine modern- 
wirtſchaftliche Vorbereitung der Schußgarne gewährleiſtet. 

Die bereits glänzend eingeführte und bewährte Maſchine übertrifft zufolge ihrer 
„Patent⸗Flügelfadenführer“ die Leiſtungsfähigkeit aller älteren Maſchinen, meiſt um 
das Mehrfache; ſie wird hierin von keinem beſtehenden Syſtem auch nur annähernd 
erreicht. ; 

Patent⸗Flügelfadenführer. Die kreuzweiſe Wickelung des Schußkötzers 
wird bei dieſer Maſchine durch zwei, ſich um eine gemeinſame Achſe drehende, ven⸗ 
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tilatorflügelartig angeordnete Drahtbügel bewirkt. Der von der Kreuzſpule, dem 
Strang oder dem Spinnkötzer kommende Faden läuft vom Fadenleit- und Abſtell⸗ 
haken in gerader Linie zur Spule und braucht ſich nicht wie bei Nutenſcheiben oder 
Schlitztrommeln der ſtarren, zwangläufigen Führung der Nuten oder Schlitze zu fügen 
(ſiehe Fig. 1773). Die Bewegungsübertragung zwiſchen der einzelnen Spulenſpindel 
und dem Fadenführer erfolgt durch genaueſt gefräſte Zahnräder, jo daß beim all- 
mählichen Ingangſetzen der Spindelbewegung auch der Fadenführer entſprechend 
langſam mit anläuft. Die hierdurch erzielte Schonung des Fadens wird noch durch 
eine, zwiſchen Spindel und Fadenführer eingeſchaltete Reibungsübertragung (Patent 
angemeldet) weſentlich erhöht, indem der Fadenführer, ſelbſt bei weniger vorſichtigem 
Ingangſetzen der Spindelbewegung, zunächſt langſamer als die Spindel anläuft, der 
Faden alſo nicht ſofort in voller Stärke kreuzt und damit Fadenbruch vermieden 
wird. Das umlaufende Gewicht des Flügelfadenführers iſt das denkbar leichteſte; 
trotzdem ſind die Abmeſſungen auf größte Dauerhaftigkeit berechnet. 

Beliebig einſtellbarer Fadenhub. Die Größe des Fadenhubes kann beim 
Flügelfadenführer beliebig verändert werden. 

Ein fache bequeme Bedie nung. Die Spulerin hat mit dem Einlegen des 
Fadens in den Flügelfadenführer nichts zu tun, der Faden legt ſich ſelbſttätig ein. 

Zum Spulen vom Strang werden bei dieſer Maſchine unſere beſtens bewährten 
Haſpelkronen „Univerſal“ (D. R. G.-M. und Auslandspatente) mitgeliefert und ober- 
halb der Spindeln in bequemer Höhe gelagert, während umzuſpulende Kötzer, Kreuz⸗ 
ſpulen und dergleichen unterhalb angeordnet werden. Beide Einrichtungen hindern 
einander nicht und können ſtets an der Maſchine verbleiben. 

Kreuzwindung. Spulen ſelbſt der ſchwächſten Garne. Die Maſchine 
iſt nur für Kreuzwindung, deren große Vorzüge heute allgemein bekannt ſind, be— 
ſtimmt und ermöglicht das tadelloſe Spulen ſelbſt der feinſten und ſchwächſten Garne, 
die man auf den bisherigen Maſchinen mit hin- und herſchwingendem Fadenführer 
überhaupt nicht in Kreuzwindung wickeln konnte. 

Unerreichte Leiſtungsfähigkeit. Die Wickelgeſchwindigkeit und Leiſtung 
der Maſchine ſowohl pro Spindel als auch pro Arbeiterin übertrifft infolge der 
eigenartigen Geſtaltung des Flügelfadenführers, der durch ihn bewirkten großen 
Schonung des Fadens und des geringen Gewichtes der umlaufenden Maſſen, ſelbſt 
bei den empfindlichſten Geſpinſten, die aller anderen Konſtruktionen und kann bis 
zu 250 m und mehr in der Minute betragen. 

Tadelloſe Wickelung und Spulenform. Geringſter Abfall. Patent- 
Spindel- Mechanismus. Es wird ausdrücklich bemerkt, daß die Fadenwickelung, 
trotz der zwiſchen Spindel und Fadenführer eingeſchalteten Reibungsübertragung, in 
ihrer Gleichmäßigkeit praktiſch vollkommen einwandfrei iſt. Das tadelloſe Ablaufen 
des Kötzers im Webſchützen bis zum letzten Reſt wird noch beſonders durch unſeren 
altbewährten, patentierten Spindelmechanismus zur ſelbſttätigen Bildung des Kötzer⸗ 
anſatzes auf der einfachen Papierhülſe (D. R.⸗P. 118406 und Auslandspatente) ge⸗ 
währleiſtet. Es kann ſowohl auf kurze Papierhülſen als auch auf Durchhülſen ge⸗ 
ſpult werden. 

Sauberes Arbeiten. Da Trommelwandungen oder ſonſtige zum Anſetzen 
von Flugſtaub geeignete Flächen beim Flügelfadenführer nicht vorhanden ſind, iſt 
eine Verunreinigung des Fadens beim Uebergang von einer Farbe zur anderen, wie 
das Mitreißen von Flugwolle, ausgeſchloſſen. 
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Selbſttätige Abſtellung bei Fadenbruch und fertiger Spule. Die 
Spindel und ihr zugehöriger Fadenführer ſtehen bei Fadenbruch oder gefülltem Kötzer 
ſofort ſelbſttätig ſtill. 

Beliebige Spulenabmeſſungen. Sowohl Länge als Durchmeſſer des 
Kötzers können innerhalb angemeſſener Grenzen beliebig eingeſtellt werden, was ein 
weiterer Vorzug des erwähnten Patent⸗Spindelmechanismus iſt. 

Geringer Kraftbedarf. Der Kraftbedarf iſt äußerſt gering; die Achſe der 
Flügelfadenführer läuft in Kugelhalslagern. Durch eine eigenartige Anordnung des 
Spindel⸗Schnurantriebs find Gleit- und Reibungsverluſte weitgehendſt vermieden; 
daher iſt dieſe Antriebsart der mit Reibungsrädern entſchieden vorzuziehen. 

Stufenantrieb. Auf Wunſch wird die Maſchine mit Stufenſcheiben-Antrieb 
für drei verſchiedene Geſchwindigkeiten ausgerüſtet, was beſonders dort, wo ſehr weit 
voneinander abweichende Garnnummern verſpult werden, zu empfehlen iſt. 

Muſtergiltige Ausführung. Sämtliche Lager der Antriebswellen haben 
Ringſchmierung. Die Ausführung der Maſchine ift in allen Teilen muſtergiltig. 
Die dem Verſchleiß unterworfenen Teile ſind aus Stahl und gehärtet, ſo daß der 
Maſchine eine lange Lebensdauer geſichert iſt. 

Bei Einſendung von Garnproben werden Probekötzer angefertigt. 

(Siehe auch das Inſerat der genannten Firma.) 


2, Neues Verfahren zur Herſtellung kurzer, gemuſterter Buntletten unter voller Ausnutzung 
aller Vorteile der Zettelbaumfärberei 

von A. Fleiſcher, mechaniſche Buntweberei und Färberei in Reichenbach (Schleſien). 
Hierzu die Figuren 1774 und 1775. 

Bei der Herſtellung buntgeſtreifter Ketten aus im Baum gefärbten Zettelbäumen 
wurde es bisher als außerordentlicher Uebelſtand empfunden, daß man genötigt war, 
von dem einzelnen Muſter jedesmal eine ſehr große Kettlänge herzuſtellen, wollte 
man die Färberei ſowohl wie die Schlichterei rationell ausnutzen. Dieſer Uebelſtand 
wird durch das nachſtehend erläuterte, neue, patentierte Verfahren vollkommen beſeitigt. 

Im Gegenſatz zu dem bisherigen Verfahren werden der Schlichtmaſchine im 
Baum gefärbte Zettelbäume von nur einer Farbe (3. B. 6 Farb⸗Zettelbäume 
à 500 Faden, à 5000 m Fadenlänge) vorgelegt. Hieraus werden zunächſt hintereinander 
Vorratsbäume hergeſtellt in einer den Bedürfniſſen des Betriebes entſprechenden 
kurzen Normallänge (z. B. 10 Vorratsbäume à 3000 Faden, à 500 m Fadenlänge). 

Dieſe Vorratsbäume werden vermittelſt eines an jeder Schlichtmaſchine leicht 
anzubringenden Apparates in koniſcher Bewickelung hergeſtellt (Ronusbäume) und 
ermöglichen infolgedeſſen die Abwickelung jeder beliebigen Anzahl von Fäden, wobei 
die Wickelung der auf dem Konusbaum zurückbleibenden Fäden völlig intakt bleibt. 

Will man z. B. ein Muſter: 10 Faden weiß, 5 Faden ſchwarz, 10 Faden weiß, 
8 Faden blau herſtellen, ſo legt man in das eigens für das Verfahren konſtruierte 
Bäumgeſtell einer Spezialbäummaſchine je einen weißen, ſchwarzen und blauen Konus- 
baum ein. Alsdann nimmt man von dem weißen Baum 10 Faden, von dem 
ſchwarzen Baum 5 Faden, von dem weißen Baum 10 Faden, von dem blauen Baum 


8 Faden und legt dieſe in derſelben Reihenfolge in einen Expanſionskamm ein. 


Dies wird jo oft wiederholt, als Rapporte in der Kette enthalten find. Nach be- 
endigtem Einleſen wird die Kette in der oben erwähnten Bäummaſchine auf den 
eigentlichen Webkettenbaum aufgewickelt. 
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Die wichtigſten Vorteile dieſes Verfahrens ſind: 
1. Billigſte Farbmethode durch Fortfall der Kreuzſpulhülſen und des Trocknens 
nach dem Färben. 
2. Hohe Produktion in der Färberei unter größter Schonung des Materials. 
3. Größte Egalität der Farben. 
4. Wegfall der ſchwer verwendbaren farbigen Spulenreſte und des Zuſammen⸗ 
ſpulens derſelben. 


5. Wegfall des vielfarbigen Spulenlagers; enen desſelben lediglich auf 
rohe Spulen. 

6. Beſte Vorbereitung der Ketten durch Verwendung von Breitzettelmaſchinen mit 
Selbſtabſtellung bei Fadenbruch. Billigſte Herſtellung der Ketten durch aus⸗ 
ſchließliche Verwendung roher Spulen beim Anſtecken und Vermeidung des 
häufigen Umſteckens bei Muſterwechſel; lange Zettelpartien. 

7. Höchſte Ausnützung der Schlichtmaſchinen durch ausſchließliche Verarbeitung 
langer, einfarbiger Schlichtpartien. Gänzlicher Wegfall des Muſtereinleſens 
in den Expanſionskamm der Schlichtmaſchine. 

8. Abſolute Klarheit des Muſters durch Vermeidung des gleichzeitigen Schlichtens 
mehrerer Farben in einem Schlichtetrog, beſonders bei unechten Farben. 

9. Erhebliche Verringerung des Kettenabfalls. 

10. Schnellſte Erledigung eiliger Aufträge infolge des ſtändigen Vorrats von ge⸗ 
ſchlichteten, einfarbigen und darum kouranten Konusbäumen. 

11. Beſchränkung des Vorrats von buntgeſtreiften, farbigen und darum weniger 
kouranten Webeketten. 

12. Erhebliche Entlaſtung der Webſtuhlproduktion von nicht beſtellten Waren; be- 
deutende Verringerung des Warenlagers. 

Das Verfahren hat ſich in der Praxis bereits außerordentlich gut bewährt und 
kann daher allen Buntwebereien beſtens empfohlen werden. 

Die Firma liefert auch gefärbte und geſchlichtete Ketten auf Konusbäumen 
im Lohn. (Siehe auch das Inſerat der genannten Firma.) 

3. Die Leinen⸗Kops⸗Maſchine (Syſtem Combes) der Firma E. Bauch, Maſchinenfabrik 
und Eiſengießerei in Landeshut (Schleſien) und Arnau (Böhmen). 

Dieſe in Fig. 1776 und 1777 dargeſtellte Kopsmaſchine iſt eine Leinenkops⸗ 
maſchine Syſtem Combe mit verbeſſerter Ausrückvorrichtung, in- und ausländiſches 
Patent, ausgeführt von der Firma E. Bauch, Maſchinenfabrik und Eiſengießerei 
Landeshut i. Schl. und Arnau i. Böhmen. 

Die Arbeitsweiſe der Maſchine iſt folgende: 

Die Spindel b empfängt ihre Drehung durch Hyperbel-Zahnräder k und e und 
Friktionskuppelung 1 und b. Der Kops ſelbſt bildet ſich in dem Trichter t, welcher 
je nach der Größe des verlangten Kopſes eine größere oder kleinere Bohrung beſitzt. 
Die Maſchine rückt natürlich bei Fadenbruch und bei vollem Kops ſelbſttätig aus. 
Der Kops drückt mit dem Anwachſen der Spindel a, welche unten in dem Tritt ge- 
lagert iſt, immer weiter nach unten, dadurch ſteigt das Gewicht, welches mit 2 Ketten 
r über Rollen q an den Tritt p befeftigt ift, in die Höhe, der Stab x nähert ſich 
dem Schieber w, welcher den Ausrückerhaken u in die Höhe drückt, dadurch tritt der 
Hebel m mit u in Arbeit und rückt mit der Klaue ! die Friktionskuppelung aus, 
dadurch erfolgt der Stillſtand. Die Bremſung des Garnes geſchieht bei dieſer Ma⸗ 
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ſchine ſtets abhängig von der Fadenſpannung. Es kommt nämlich vor, daß die 
Spulen feſter oder loſer gewickelt ſind, daher iſt es ſtets vorteilhafter, den Faden 
nicht konſtant zu bremſen, ſondern abhängig von der Spannung, welche in der 
Wickelung iſt. Dies geſchieht hier bei dieſer Maſchine. 

Dieſe Maſchinen haben ferner den Vorteil, daß die Bedienung eine höchſt ein⸗ 
fache iſt. Während bei anderen Leinenkopsmaſchinen entweder die Spindel mit dem 
Kops herausgezogen werden muß, oder eine Mutter gelöſt werden muß, iſt dies hier 
bei vollendetem Kops nicht notwendig, ſondern nach der Ausrückung wird der Kops 
einfach abgetreten, die Spindel geht ſelbſttätig in die Höhe und die Produktion kann 
von vorn beginnen. Ferner können bei dieſer Maſchine Garne von der ſtärkſten bis 
zur feinſten Nummer geſpult werden. Dies iſt dadurch möglich, daß die Bremſung 
ſehr leicht dem Garn entſprechend verſtellt werden kann und ferner die Belaſtung 
des Kopfes durch das Gewicht s durch Aufſchrauben von Platten verſchieden ſtark ge— 
macht werden kann. Die Kopsmaſchine Syſtem Combe wickelt ſehr feſte gleichmäßige 
Kopſe, die jede Schlingenbildung in der Ware verhindern. 


4. Neue Schußwächter⸗Vorrichtung ſowie neue Art der Schußwächter⸗Unterſtützung 
der Firma Tatterſall & Holdsworth in Enſchedé (Holland) und Gronau (Weſtf.). 


Bei Webſtühlen ift es gebräuchlich, eine Schußgabel und Schußgabelhebelvor— 
richtung anzuwenden, um die Abſtellung des Stuhles in der Weiſe herbeizuführen, 
daß der Anlaßgriff aus einer Raſt ausgehoben und dadurch der Riemen von der 
Feſt⸗ auf die Losſcheibe umgerückt wird. Ferner iſt es gebräuchlich, in Verbindung 
mit einer derartigen Schußgabel eine weitere Vorrichtung anzuwenden, welche ent⸗ 
weder den Tuchbaum ſoweit ſich zurückdrehen läßt, daß das Gewebe ſich auf kurze 
Länge abwickelt oder den Vorgang des Abwickelns für eine vorgeſchriebene Anzahl 
von Schüſſen verhindert. Durch einen Vorgang der letzteren Art wird verhütet, daß 
infolge des Fehlens eines Schußfadens eine dünne Stelle oder Spalte entſteht, wie 
ſolche zuſtande kommen, wenn das Gewebe noch nach dem Eingreifen der Schuß⸗ 
gabel ſich weiter bewegt. 

Als ein zweckmäßiges Abſtellverfahren ziehen viele Weber die Schußgabel — 
die ſich gegen den Anlaßgriff ſtemmt — nach ſich zu, d. h. nach der Seite hin, auf 
welcher der bedienende Arbeiter ſteht, und heben damit den Anlaßgriff aus ſeiner 
Raſt heraus. Beim Weben gewiſſer Warengattungen, insbeſondere von Waren mit 
offenem Muſter, d. h. Waren mit verhältnismäßig wenig Schüſſen auf einen Zoll, 
iſt jene Art der Abſtellung unzweckmäßig, weil das Zurückbleiben des Gewebes ein 
Zuſammendrängen der Schüſſe und eine Ueberſchreitung der für gewöhnlich auf 
jeden Zoll des fertigen Gewebes treffenden Schußzahl hervorruft; dadurch werden 
dicke Stellen erzeugt, welche den Wert der Ware herabſetzen. 

Die vorliegende Erfindung bezieht ſich auf eine Schußwächter⸗ und Gewebe⸗ 
nachlaßvorrichtung, mit welcher hauptſächlich angeſtrebt wird, der Entſtehung von 
dicken oder dünnen Stellen in der Ware vorzubeugen. 

Die Erfindung ſchließt in ſich einen Schußwächterhalter, der vom Schußwächter⸗ 
hebel oder einem ſonſtigen Stuhlabſteller zwar getrennt, aber zum Einwirken auf 
denſelben befähigt iſt, ferner eine beſondere Art der Schußwächterunterſtützung, welche 
bewirkt, daß die Abſtellvorrichtung ausſchließlich nach dem Reißen eines Schußfadens 
in Tätigkeit kommt. 
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Auf den beifolgenden Zeichnungen iſt ein gemäß vorliegender Erfindung aus⸗ 
geführter Webſtuhl beiſpielsweiſe dargeſtellt, und zwar zeigt Fig. 1678 eine Seiten⸗ 
anſicht auf die Seitenwandung B, Fig. 1679 einen Längsſchnitt in Richtung auf die 
Seitenwandung A geſehen, Fig. 1680 einen Grundriß. 

Bei der dargeſtellten Ausführungsform iſt der Schußwächter vom Schuß⸗ 
wächterhebel, wie er früher gebraucht wurde, um den Schußwächter zu tragen, voll⸗ 
ſtändig getrennt. Auf dem Querſtück N des hammerförmigen Reiters ift eine 
Lagerung D, eine Schraube oder dergl. angeordnet, auf welcher der Schußwächter 
ruht und wie auf einem Zapfen ſich drehen kann. Am Bruſtbaum des Webſtuhles 
iſt ein Lager befeſtigt, welches als Führung für den Schußwächterhalter dient. Die 
Bewegung des Schußwächterhalters läßt ſich dadurch leicht einregeln, daß ein Stell- 
ring auf der mit dem Bruſtbaum verbundenen Führungsſtange verſchoben wird. 
Auf dem Ende des Schußwächterhebels iſt eine einſtellbare Bolzenplatte angeordnet, 
welche durch beliebige geeignete Mittel, wie eine Oeſen- oder Druckſchraube, in der 
genau richtigen Lage feſtgehalten wird. Auf der in gebräuchlicher Weiſe ausgebildeten, 
quer über den Stuhl ſich erſtreckenden Fangſtange, welche dazu dient, die Rückdreh⸗ 
vorrichtung für den Tuchbaum zu betätigen, iſt ein kurzer Hebel gelagert, welcher 
jo gelegt oder eingeſtellt werden kann, daß, wenn der Schußwächter vom Reiterhebel 
abgefangen und zurückgezogen worden iſt, der auf dem Bolzen oder Lager ſchwingende, 
vom Hammer getragene Reiterhalter gegen jenen kurzen Hebel anſchlägt. Die fort⸗ 
geſetzte Drehbewegung des Reiterhalters genügt, um den kurzen Hebel zu bewegen 
und die Fangſtange ſoweit zu verſtellen, daß ſie die Halteklinke von den Zähnen des 
Sperrrades abhebt, welches durch Vermittelung des gebräuchlichen Zahnräderſatzes den 
Tuchbaum antreibt. Um die Fangſtange zu befähigen, die Klinke anzuheben, iſt die 
erſtere in geeignetem Betrage verlängert und mit einem Stift oder etwas ähnlichem 
verſehen, womit ſie unter jene Klinke greift. Zugleich kommt ein anderer Teil des 
Reiterhalters mit der auf dem Reiterhalter ruhenden Stiftplatte in Berührung und 
ſtellt den Stuhl in der gewöhnlichen Weiſe ab. So wird es verſtändlich ſein, daß, 
wenn ein Schußfaden bricht, der Stuhl abgeſtellt wird und unter Auslöſung der 
Fangſtange und der Klinke der eigenen Spannung des Gewebes geſtattet, das Ge— 
webe zurückzuziehen. Der Betrag dieſer Bewegung wird durch verſchiedene Mittel 
beſtimmt. Wenn andererſeits der Weber den Stuhl durch Handhabung des Reiter- 
hebels abſtellt, ſo verdreht ſich der Reiterhalter nicht, und dann findet keine Be⸗ 
tätigung der Fangſtange ſtatt. 

Die Einzelheiten der Konſtruktion kann man, ohne von der Erfindung abzuweichen, 
verändern, z. B. kann man die Verbeſſerungen mit geeigneten konſtruktiven Abweichungen 
an jeder Gattung von Stühlen mit zwangläufiger Aufnehmbewegung anwenden. 

Schutzanſpruch. Die vorſtehend beſchriebene Ausführung der Schußwächter⸗ 
vorrichtung, ſowie die Art der Schußwächterunterſtützung. 

(Siehe das Inſerat der genannten Firma.) 


5. Der Handknotenmacher (Barber⸗Knoter) 
der Firma Barber & Colman, G. m. b. H., München. (Siehe Inſerat.) 
Zum Anknüpfen der Garne in der Spulerei, Haſpelei, Färberei und Zwirnerei 
wird heute faſt allgemein der automatiſch arbeitende Barber Knotenmacher (ſiehe 
Figur 1781, 1782 und 1783) verwendet, der ſelbſt in der Hand einer ganz unge— 
übten Arbeiterin in einem Augenblick einen gleichmäßig und kurzgeſchnittenen, immer 
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regelmäßigen Knoten knüpft und mit dem eine ganz bedeutende Mehrproduktion und 
damit natürlich auch eine Lohnerſparnis in der Spulerei erzielt wird. 

Der Apparat ſelbſt, der nur ungefähr 115 g wiegt, wird an die linke Hand 
angeſchnallt, wobei der Daumen frei iſt, der eine Gabel leicht ab- und aufbewegt. 
Die beiden zu knüpfenden Fäden werden nun in eine Ausſparung am Seitenarm, 
hinter den Schnabel und in den Fadenführer eingelegt, darauf wird die Daumen⸗ 
gabel abwärts gedrückt. Dadurch macht der Schnabel eine Bewegung um ſich ſelbſt, 
die Faden ſchlingen ſich um ſeinen Kopf, der Schnabel desſelben öffnet ſich, klemmt 
und ſchneidet die Enden ab, während die Faden ſelbſt noch darin gehalten werden. 

Der Seitenarm, der die Fäden in einer Klammer gefaßt hält, ſchwingt nach 
außen, zieht die Fäden über den Kopf des Schnabels und den nun gebildeten Knoten 
feſt und läßt dann die zu einem gleichmäßigen Knoten geknüpften Fäden los. 

Der Apparat wird in drei verſchiedenen Modellen in den Handel gebracht. 
Modell „0“ ift beſtimmt für ganz grobe Garne und Zwirne, Modell „B“ für 
mittelgrobe Garne und Zwirne von Nr. 3 bis etwa 30 engl. aufwärts und Modell „A“, 
das gebräuchlichſte und kleinſte Modell, für Garne von Nr. 14 bis 60 engl. und 
höher. Für feinere Garne über Nr. 36 engl. wird neuerdings ein weiteres Modell „AA“ 
hergeſtellt, das Modell A ähnlich iſt, jedoch weſentlich kürzere Enden macht, als dieſes 
bis jetzt gebräuchlichſte Modell. 


6. Die Ketten⸗Anknüpf⸗Maſchine 
der Firma Barber & Colman, G. m. b. H., in München. 
Hierzu ſiehe die Figuren 1784 und 1785 und das diesbez. Inſerat. 

Das Andrehen wird heute vielfach noch von Hand beſorgt, ſo langſam dies 
auch auf ſolche Weiſe vor ſich geht und jo monoton und geiſttötend diefe Be- 
ſchäftigung für die Arbeiterin iſt. Dieſelbe ſitzt dabei ohne körperliche Bewegung 
zwiſchen Geſchirr und der neuen Kette im Andrehſtuhl, wobei ſie das Geſchirr zur 
Linken, die neue Kette zur Rechten hat und je einen Faden vom Geſchirr und der 
neuen Kette durch einen „Dreher“ vereinigt. 

Keine Abteilung in der Weberei ſtellt an die Augen und die Nerven der Ar- 
beiterin größere Anforderungen als die Andreherei und man ſuchte deshalb ſchon 
ſeit längerer Zeit nach Mitteln und Wegen, um dieſe Arbeit maſchinell zu verrichten, 
doch waren die Schwierigkeiten ſo groß, daß es langer Jahre bedurfte, ehe es gelang, 
das Auge und den Taſtſinn der Arbeiterin durch eine ſicher arbeitende Maſchine 
zu erſetzen. 

In den letzten Jahren hat ſich nun die „Ketten-Anknüpfmaſchine von 
Barber & Colman“ in ſehr vielen Webereien des In- und Auslandes eingeführt, 
eine Maſchine, die das mühſame Andrehen vollkommen automatiſch in erſtaunlich 
kurzer Zeit und mit größter Sicherheit beſorgt. Das Prinzip dieſer von Howard 
D. Colman konſtruierten Maſchine geht dahin, die beiden Ketten (die alte und die 
neue) in ihrer ganzen Breite nach Parallel⸗Legung der Fäden, eingeſpannt in 2 Kett⸗ 
rahmen — einen beweglichen und einen feſtſtehenden — ſo übereinader zu legen, 
daß je ein einzelner Faden oben und unten von zwei Abteilvorrichtungen in dieſer 


Lage erfaßt und durch den Knüpfmechanismus zu einem feſtgezogenen, gleichmäßig 


kurz beſchnittenen Knoten von immer derſelben Größe vereinigt wird. Dieſer kann 
ſich zum Unterſchied von einem „Dreher“ beim Herüberziehen von Geſchirr und Blatt 
nicht aufziehen. Das Abſtechen und Knoten der Faden, das Weiterſchalten und Mb- 


— 576 — 


ſtellen der Maſchine, ſowohl nach wiederholtem Fehlgreifen, als auch wenn alle 
Faden angeknüpft ſind, geſchieht vollkommen automatiſch. Der ſich bei der Bildung 
des kurz beſchnittenen Knotens ergebende Garnabfall wird durch einen Ventilator 
in einen Behälter abgeleitet. Außerdem ſind ſinnreiche Vorrichtungen angebracht zur 
Vermeidung von Doppel- und Einzelfaden. Sehr intereſſant iſt auch eine Vorrichtung, 
die dem Abteilmechanismus erlaubt, nach einem Fehlgreifen der Nadel das Greifen 
nach dem Faden verſchiedene Male zu wiederholen, während der übrige Mechanismus 
ausgeſchaltet iſt. Eine Fühlervorrichtung reguliert ſelbſttätig die Schaltung des 
Knüpfmechanismus und die Maſchine bewältigt von ſich aus ohne jede Umänderung 
am Mechanismus ſowohl niedere als auch ſehr hohe Einſtellungen. 

Iſt die Kette geknüpft, ſo wird Blatt und Geſchirr ohne jede Schwierigkeit 
über die Knüpfſtelle in gleicher Weiſe wie beim Andrehen von Hand herübergezogen. 

Verwendbar iſt die Maſchine in weiten Grenzen bezgl. der Garnnummern nicht 
nur für grobe und feine Baumwollgarne und Zwirne, ſondern auch für Kammgarn⸗ 
Ketten. Sie iſt ganz unabhängig von der Art der Geſchirre und der Anzahl der 
Flügel. Für fehlerfreie Arbeit iſt nur eine ſorgſame Kontrolle der abgewebten Ge— 
ſchirre nötig, andererſeits bedeutet dies aber auch wieder eine nicht zu unterſchätzende 
Kontrolle der einzelnen Weber ſelbſt. Die gegenüber Handarbeit fehlerfreiere und 
raſcher im Stuhl aufzulegende Kette und der Wegfall des Uebelſtands, daß der Weber 
auf angedrehte Ketten warten muß, führt zu einer nicht unweſentlichen Produktions⸗ 
Erhöhung in der Weberei. ; 

Betriebsänderungen bringt die Aufſtellung dieſer Maſchine nicht mit ſich, 
ebenſowenig iſt irgend eine Vorbereitungsmaſchine für jene nötig. 

Der Antrieb geſchieht elektriſch durch einen kleinen in die Maſchine eingebauten 
Gleichſtrom-Motor. Zur Bedienung ift ein Wärter nötig, dem je nach der Größe 
der Produktion ein Gehilfe zum Zetteltransport beizugeben iſt. Die Produktion der 
Maſchine iſt eine ſo große, daß ſie im Durchſchnitt für etwa 1000 Webſtühle aus⸗ 
reicht; es laffen ſich leicht 100000 Fäden im 10 ſtündigen Tag darauf knüpfen, eine 
Zahl, die in der Praxis häufig noch weſentlich überſchritten worden iſt. 

In verſchiedenen Fabriken läuft dieſe Maſchine auch erfolgreich auf bunter und 
buntgeſtreifter Ware. Zu dieſem Zweck wird die Anknüpfmaſchine mit beſonderen 
Hilfsvorrichtungen ausgerüſtet, die dazu dienen, bei der Vorbereitung des Geſchirrs 
die richtige muſtergetreue Lage der einzelnen Kettfaden auch an der Anknüpfmaſchine 
zu ſichern. Vorbedingung für fehlerfreie Arbeit iſt natürlich eine ſorgfältige, auch 
leicht erzielbare muſtergetreue Vorbereitung der Kette an der Schlichtmaſchine. Iſt 
dieſe Vorbedingung erfüllt und liegen die einzelnen Faden muſtergetreu, ſo iſt ein 
Erfolg auch auch bei dieſer Ware geſichert, wie die Praxis gezeigt hat. Zweibäumige 
Ware, ſowie gewiſſe mehrfarbige Muſter laſſen ſich mit weiteren Vorrichtungen voll— 
kommen einwandfrei in zwei Schichten anknüpfen. 

Kürzlich hat dieſelbe Firma noch ein kleineres Modell ihrer Anknüpfmaſchine 
unter der Bezeichnung Modell „6“ herausgebracht. Der weſentliche Unterſchied be- 
ſteht darin, daß das beträchtlich kleinere fahrbare Maſchinenbett dieſer Maſchine das 
Knüpfen der Kette nicht in ihrer ganzen Breite auf einmal geſtattet, ſondern nur 
in Abſchnitten von ungefähr 35 em Breite. Der vermehrte Aufenthalt in der Bor- 
bereitung bewirkt ein Sinken der Produktion bei dieſem kleineren Modell auf etwa 
50000 Faden pro 10ſtündigem Arbeitstag; es eignet ſich daher für Webereien mitt⸗ 
leren und kleineren Umfangs. 
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Für dieſe Maſchine iſt nur ein Wärter nötig, auch kann der Antrieb nach 
Wahl elektriſch oder mittels Niemen-Antriebs erfolgen. Der Knüpfmechanismus iſt 
im Prinzip der gleiche wie bei dem eingangs beſchriebenen Modell „E“. 

Die Maſchinengrößen ſteigen bei beiden Modellen von 46” engl. an aufwärts 
um je 10”. Beide Modelle haben ſich in der Praxis beſtens bewährt und werden 
ihrer abſolut zuverläſſigen Arbeitsweiſe und ihrer guten Bauart wegen überall gerühmt. 


7. Die Patent Kreuz- Schußſpul⸗Maſchine mit Differential: Verſchiebung und Gegenzwirn 
(Syſtem Ideal) von J. Schärer-Nußbaumer, Maſchinenfabrik in Erlenbach (Zürich). 

Dieſe Maſchine dient zur ein⸗ und mehrfachen Spulung und zur Herſtellung 
von koniſchen Schleifſpulen und Kopſen. Fig. 1786 zeigt dieſelbe in der Geſamt⸗ 
anſicht, während Fig. 1757 die Anſicht einer kompletten Spindel mit Oelbehälter 
Syſtem Ideal wiedergibt. Die bisherige Art der Kreuzwickelung mit ſeitlicher Fadenver⸗ 
ſchiebung, wie ſie aus Fig. 1789 zu erſehen iſt, wurde verbeſſert durch die in Fig. 1790 
gezeigte Differentialverſchiebung (Fadenkreuzung mit ſeitlicher und Höhenverſchiebung). 
In Fig. 1788 werden einige auf dieſer Maſchine hergeſtellte Kopſe veranſchaulicht. 

Die Bindung der Fadenlagen iſt ſehr gut; die Aufwickelung kann von feinem 
Garn oder Seide mit 4 bis 6000 Spindeltouren bewerkſtelligt werden, ohne die Fäden 
zu beſchädigen oder ihre Elaſtizität zu beeinträchtigen. Sie geſtattet die vorteilhafte 
Verwendung von großkalibrigen und langen Schützenſpulen. Die Maſchinen werden 
nach Wunſch mit ſtehenden oder liegenden Ablaufſpulen ausgeführt, die Abſtellung 
bei Fadenbruch und voller Spule iſt äußerſt präzis. Bei Wickelung vom Kops 
können ganz dünne Kartonhülſen verwendet werden. 

Die genannte Firma baut auch eine Spezial⸗Kreuzſpulmaſchine mit liegender 
Spindelanordnung und ebenfalls mit der pateutierten Differentialverſchiebung jeder 
einzelnen Spindel. Dieſer Maſchinen-Typ iſt für ganz außerordentlich hohe Leiſtung 
gebaut und konſtruktiv ſo ausgeführt, daß ſämtliche reibenden Teile im Oel laufen, 
wodurch die Abnutzung auf ein Minimum reduziert wird. — Der Spulenablauf iſt 
mit patentierter automatiſcher Spulenbremſe ausgerüſtet, womit ein völlig gleichmäßiger 
Fadenabzug erreicht wird, der die höchſte Umlaufgeſchwindigkeit geſtattet. Beim An⸗ 
laufenlaſſen der Spindel läuft die Ablaufſpule ganz ohne Bremſung an, weil die fein 
konſtruierte Anlaßvorrichtung ein ganz langſames Anlaufenlaſſen der Spindel bis zu 
4 bis 6000 Touren geſtattet, wobei ein Vorlaufen der Ablaufſpule ganz ausgeſchloſſen 
ift. — Dieſer Maſchinen⸗Typ hat eine Produktion von 180 bis 270 Meter pro Minute. 
Jeder Spulapparat iſt ein Maſchinchen für ſich und erhält den Antrieb durch Frik⸗ 
tion. Die Apparate werden ein- und zweiſpindlig gebaut, ſämtliche Teile find aus- 
wechſelbar. Die einſpindligen Apparate werden vorwiegend für direkte Wickelung 
vom Strang verwendet, die zweiſpindligen Apparate zum Umſpulen ab Kops oder 
Rollſpule. Für direkten Ablauf bewährt ſich der patentierte Haſpel, Fortſchritt“ mit 
auswechſelbaren Federſtahlſproſſen in Verbindung mit der gleichfalls patentierten 
automatiſchen Haſpelbremſe ganz vorzüglich und geſtattet die denkbar höchſte Pro⸗ 
duktion. 

Der Raumbedarf dieſer bereits ſehr ſtark verbreiteten Maſchine beträgt bei 
einer doppelſeitig gebauten Maſchine mit 50 Spindeln 

für 1 und 2 fache Spulung Länge 4 m, Breite 0,96 m, 
„ 1 bis ß Sa 5 „ 4,75 m, Breite 0,06 m. 
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8. Die Fadenkreuz⸗Einleſe⸗Maſchine 
der Firma Otto Fiſcher, Plauen i. V. 


Dieſe Maſchine bezweckt das Einleſen des Fadenkreuzes in Webketten, da 
durch die jetzige Benutzung der Schermaſchinen nebſt Breitleimerei die Ketten ohne 
Fadenkreuz ſind. 

Bekanntlich wird in den verſchiedenſten Webereien das nachträgliche Einleſen 
des Fadenkreuzes von weiblichen Arbeitern ausgeführt. Dieſe Arbeit iſt nicht nur 
mühevoll und zeitraubend, ſondern es wird auch das Einleſen durch Menſchenhände 
nicht jo exakt und ſchnell ausgeführt, als eben durch diefe Maſchine; der Vorteil 
derſelben gründet ſich auf die Tatſache, daß ein Fadenkreuz der Kette in der Vor⸗ 
bereitung von größter Wichtigkeit iſt. Weiter bieten ſich auch beim Vorrichten des 
Webſtuhles bezw. der Ketten zum Verweben ſtets große Vorteile für den Meiſter 
und Weber, wenn das Fadenkreuz vorhanden iſt, da die während des Vorrichtens 
etwa zerreißenden Fäden im Kreuz ſind und dadurch nicht loſe herunterhängen. 

Und nun ein weiterer, beſonders wichtiger Vorteil! Das nachträgliche Kreuz- 
eintreten wird erſpart und das bedeutet einen großen Zeitgewinn. Sodann läßt 
ſich bei ungerader Schäftezahl ein regelrechtes Fadenkreuz überhaupt nicht eintreten, 
was bei manchen Artikeln lockere Fächer, Klammern der Faden, Fadenreißen, iber- 
haupt ſchlechte Ware zur Folge hat. Dazu kommt nun, daß alle gangbaren Ketten- 
dichten eingeleſen werden können. So ſind z. B. die beſten Reſultate bei ganz dichten 
Ketten erzielt worden (16 bis 20 Gang), ein Beweis, wie tadellos dieſe Maſchine 
funktioniert und die Faden vom Kettenbaum genau regelrecht abſticht und zum 
Kreuz einlieſt. Welche Schäden den Fabrikanten durch ſchlecht eingeleſenes Faden- 
kreuz entſtehen, braucht kaum näher beleuchtet zu werden. Darum iſt bei ganz 
dichten Ketten ein gutes Fadenkreuz von großem Vorteil — Die Kluppen kommen 
ebenfalls ganz in Wegfall, und es ſind Neuanſchaffungen nicht mehr nötig. 

Ein Hauptvorteil der Maſchine ift beſonders die Lohnerſparnis an Mn- 
dreherlöhnen. Für Ketten ohne Kreuz wird dem Andreher jetzt für 1000 Faden 
13 bis 18 Pfennige mehr bezahlt, was demnach für Ketten mit Kreuz weniger wäre. 
Bei voller Beſchäftigung der Maſchine beträgt die wöchentliche Erſparnis an 
Löhnen allein ſchon 60 bis 80 Mark. Weiter iſt es ganz weſentlich, daß Ketten 
mit Kreuz ſchneller angedreht werden, was bei Jacquardketten beſonders vorteilhaft 
iſt, da die Ketten im Webſtuhl angedreht werden müſſen. 


Wie die Maſchine arbeitet. Zunächſt wird der Kettenbaum in den Ma⸗ 
ſchinenbock eingelegt. Ein Teil der Kette, etwa 60 em, wird dann in die Maſchine 
eingeſpannt, der Apparat an die Faden herangeführt, worauf nach Einrücken des 
Antriebes die Maſchine ſelbſttätig arbeitet und, wenn die eingeſpannten Fäden ein⸗ 
geleſen ſind, ſich auch von ſelbſt abſtellt. Die zum Unterbinden des Kreuzes vor⸗ 
handenen Schnuren werden hervorgezogen, angehängt, die Maſchine bei entſprechend 
größerer Schnelligkeit aus den Fäden herausgedreht und die neu eingeleſenen Fäden 
wieder aus der Maſchine genommen. In dieſer einfachen Technik wiederholt ſich 
der Vorgang, bis die ganze Kette eingeleſen iſt. — Auf Wunſch kann die Maſchine 
natürlich auch ſo breit gebaut werden, daß die Kette über die ganze Breite in die 
Maſchine eingeleſen werden kann. Ein großer ausprobierter Vorteil liegt dazu jedoch 
noch nicht vor. 
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Wechſelräder für verſchiedene Kettendichten brauchen nur bei einem Gang Dichte⸗ 
unterſchied pr. 6 Zoll gewechſelt zu werden, jo kann man z. B. für 12,12 ½ 12½⸗ 
und 12 gängige Ketten ein Dichterad benützen. 

Einleſefähigkeit. Die Einleſefähigkeit iſt pro Stunde berechnet 20000 bis 
25000 Faden exkl. Vorbereitung. 

Handhabung der Maſchine. Nachdem der Kettenbaum in den Maſchinen⸗ 
bock eingelegt iſt und zwar ſo, daß die Fäden von unten heraufkommen, wird die 
Maſchine an die rechte Seite der Kette geführt. 

Man muß den Fäden die richtige Spannung geben, bürſte gut durch und drehe 
die Auflageſchiene in die Höhe. Bei dieſem ganzen Vorgang verwende man größte 
Sorgfalt; denn nur dann kann die Maſchine die Fäden auch richtig einleſen. 

Der Dichte entſprechend ſtecke man nun ein paſſendes Steigrad an die Trang- 
portſpindel. Hierzu diene folgende Tabelle. 

In der Kette 
Faden per em 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 
Wechſelrad 7 7 8 8 9 9 10 10 11 11 12 12 13 13 13 14 14 14 15 Zähne 
Faden per em 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55—62 
Wechſelrad 15 15 16 16 16 17 17 18 18 19 19 19 20 20 20 22 22 22 24 Zähne. 

Dabei ift nun beim Arbeiten der Maſchine darauf zu achten, daß der Trans- 
port des Apparates immer etwas langſamer iſt als er der Fadendichte entſprechen 
würde. Es muß alſo im Durchſchnitt gerechnet etwa 8 Fäden einlaſſen und dann 
einmal einen Faden nicht erreichen können, ſodaß in dieſem Falle die Kreuzſpindeln 
in Ruhe bleiben. 

Die Maſchine wird, ſobald ſie die Fäden erreicht hat, anfangen einzuleſen, bis 
die eingeſpannten Fäden eingeleſen ſind, und ſtellt dann von ſelbſt ab. Jetzt dreht 
man die Fäden wieder locker, ſchiebt ſie an den Enden der die Kreuzſchnuren füh⸗ 
renden Nadeln etwas nach rechts, nimmt die Kreuzfäden hervor, bindet ſie zuſammen 
und hängt ſie an den vorhandenen Winkel an. 

Die Fiſcherſche Einleſe-Maſchine hat ſich in der Induſtrie ſehr gut eingeführt, 
und wir würden eine bildliche Darſtellung derſelben gern gebracht haben, wenn die 
Beſchaffung einer ſolchen ſich hätte ermöglichen laſſen. 

9. Mittelleiſten⸗Apparate 
der Firma Gebrüder Stäubli in Horgen (Schweiz). 

Bei doppelbreit gewebten Stoffen iſt es unbedingt erforderlich, daß nach dem 
Zerſchneiden, nach der Trennung der beiden Waren voneinander, dieſe auch feſte, nicht 
ausfranſende Leiſten beſitzen. Dieſe Feſtigkeit erzielt man durch Apparate, welche die 
inneren Randfäden in Dreherbindung verflechten laſſen. In nachfolgendem ſollen 


nun einige der Apparate, welche die Maſchinenfabrik Gebrüder Stäubli herſtellt, 
beſprochen werden. 


A. Der Hochfach-Apparat. 

Fig. 1793 zeigt die Totalanſicht dieſes Apparates, Fig. 1794 ſeine Vorder⸗ 
anſicht, Fig. 1795 die Seitenanſicht mit dem Einzug der Fäden, Fig. 1796 bis 1799 
Einzelteile. 

a) Beſchreibung: Dieſe Vorrichtung ſteht vollſtändig unter der Kette hinter 
dem Geſchirr und erhält durch Zahnrad bezw. Kettenantrieb von der unteren Welle 
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einen zwangsläufigen und von den Schäften und der Lade unabhängigen Antrieb. 
Die Dreherfäden werden nicht durch Nadeln betätigt, ſondern ſind in zwei, mit den 
beiden Fadenaugen ff*) verſehene Röhrchen d und d (Fig. 1794), welche eine ab- 
wechſelnde halbe Drehbewegung ausführen, eingezogen. Zu dieſem Zwecke ſind die 
Röhrchen d und d hinten mit je einem Zahnrädchen e verſehen, mit dem die am 
oberen Ende der Stange h vorgeſehene doppelte Zahnung eingreift. Dieſe Stange h 
trägt unten drehbar einen Halbmond i, der abwechſelnd in die eine oder andere Nut 
der drehenden Doppelnutenſcheibe n zu ſtehen kommt, jo daß die Zahnſtange ver- 
ſchoben wird und die Röhrchen halb umdrehen. Die Doppelnutenſcheibe iſt durch 
Einſchaltung eines Winkeltriebes m von einem, auf der Schlagerzenterwelle ſitzenden 
Zahnkolben d (Fig. 1793), welcher das Rad e durch direkten Eingriff oder vermittels 
Kette antreibt, in Drehbewegung geſetzt. Die Dreherfäden ſind immer geſenkt, d. h. 
im Unterfach. Die Stehfäden hingegen, je einer pro Leiſte, welche von ihren Spulen 
über die Drahtbügel » kommen und in die Augen der Nadeln u eingezogen find, 
werden durch die auf der gleichen Achſe, wie die Doppelnutenſcheibe n ſitzende Kurbel r 
mit Hilfe einer Lenkſtange s und eines Gleitſtückes t zwiſchen den Dreherfäden hin— 
durch geſchoben und bilden das Oberfach. Die gegenſeitige Stellung der Doppel- 
nutenſcheibenn und der Kurbel er ift fo gewählt, daß die Drehung der Dreherfäden- 
Röhrchen bei geſenkten Stehfäden erfolgt. 


b) Folgende vier Bindungen werden auf dieſem Apparate erzielt: 

1. Leiſte mit Bindung gemäß Fig. 1800. Sie enthält zwei Dreherfäden aa 
auf einen Stehfaden b. In dieſem Falle bekommt jede Oeſe der Röhrchen d und d 
einen Dreherfaden. Das Umſchlingen erfolgt Schuß um Schuß, indem die volle 
Zahnung des Triebes d (Fig. 1793) mit dem Rade e direkt oder durch Kette in Ein⸗ 
griff ſteht. Dieſe Bindung ſtellt eine bis jetzt unerreicht haltbare Schnittkante her, 
welche nach dem Aufſchneiden ein ſchönes, glattes Ausſehen hat, indem die Faſern 
der durchſchnittenen Schüſſe alle in gerader Richtung liegen. 

2. Leiſte nach Fig. 1801 hat dieſelbe Bindung wie die vorige, ſchlingt aber 
nur alle zwei Schuß, indem der, nur auf einer Hälfte gezahnte Teil des Triebes d 
in das Zahnrad e (Fig. 1793) eingreift und bei der anderen halben Umdrehung die 
Stellung der Vorrichtung auf den zweiten Schuß durch den, in den Ausſchnitt der 
Scheibe i einfaſſenden Teilkranz h, feſtgelegt wird. Eine ſolche Bindung bewährt ſich 
bei haarigem Fadengebilde, grober Ware und großer Schußdichte. 

3. Leiſte Fig. 1802 beſteht aus der für Mittelleiſten bis jetzt am meiſten ver- 
wendeten Dreherbindung Schuß um Schuß. Sie wird dadurch erhalten, daß man 
auf jedes Röhrchen d und d einen Dreherfaden wegläßt und die unter 1. angegebene 
Einſtellung beibehält. — Ein kleiner Uebelſtand iſt bei dieſer Bindung nicht zu ver⸗ 
meiden, daß die Kanten nach dem Aufſchneiden nicht ſchön glatt ſind und ſogen. 
Bürſtenenden bilden. Der Grund liegt darin, daß ſich die Faſern, bezw. die zer⸗ 
ſchnittenen Schußfäden, der Bindung entſprechend, nach beiden Seiten aufſtellen. 

4. Leiſte Fig. 1803 hat dieſelbe Schlingart wie die erſte, aber über je zwei 
Schüſſe. Sie iſt nur für Waren mit grobem, rauhem Schuſſe zu empfehlen. Faden⸗ 
zahl wie unter 3, Einſtellungen wie unter 2. Ihr Schnittende ſieht nach dem Zer⸗ 
ſchneiden ebenfalls bürſtenartig aus. 


*) Die Buchſtaben der Fig. 1793 ſtimmen mit denen der anderen Figuren nicht überein. 
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c) Materialverwendung. Zur Herſtellung einer widerſtandsfähigen, ſchönen 
Leiſte ſind ſtarke und feine Verbindfäden zu verwenden. Zwei oder drei zuſammen⸗ 
gezwirnte Organzinfäden 20 deniers eignen ſich hierzu beſonders gut und zwar für 
alle Gewebe aus jeder Branche. Kann bei Baumwolle oder Wolle wegen des Bleichens, 
Färbens oder aus einem anderen Grunde Organzin nicht verwendet werden, ſo wähle 
man einen guten gwei- oder mehrfach gezwirnten Faden aus geeignetem Geſpinſte. 

d) Zwirnmaſchinchen. Zur Herſtellung dieſer Verbindfäden dient das ein⸗ 
fache und wenig Platz einnehmende Zwirnmaſchinchen (Fig. 1804), das zur Lieferung 
des Leiſtenzwirnes für 70 bis 100 Webſtühle hinreichend iſt. Die vorher doppelten 
Fäden wickeln ſich von den Spulen, welche auf die zum Drahtgeben ſchnell drehen⸗ 
den Flügelſpindeln a loſe geſteckt ſind, ab, gehen durch die Flügelöſen über die 
Spannſtäbe be nach der hin- und hergehenden Fadenführerſtange d und von da auf 
die ſich zur Aufwindung langſam drehende Holzſpule. 

Dieſe Maſchine bietet den Vorteil, daß jede Weberei ſich den Zwirn in ent⸗ 
ſprechender Fachtung, zwei⸗, drei- oder vierfach, ſelbſt herſtellen kann, ohne beſondere 
Einrichtung und Abänderung beſtehender Zwirnmaſchinen. Außerdem laſſen ſich die 
Organzinreſte der Seidenwebereien verwenden, was beſonders bei farbigen Ketten ſehr 
bequem iſt, da man dann nicht eigenes Geſpinſt färben laſſen muß. Sie findet ſehr 
oft auch Verwendung in den Webereien von Drehern und anderen Effektſtoffen, wo 
nur kleine Partien von Zwirn vorkommen. 

e) Spulenanordnung und Rückhaltung. Bei allen vier Bindungen ſind 
die Dreher- und Stehfäden getrennt auf je eine Spule zu winden. Es ift fogar 
zweckmäßig, für jede Kante eigene Spulen anzuordnen. welche in einem beſonderen 
Spulengeſtelle untergebracht werden (Fig. 1805 und 1806). 

Welches auch das Verfahren zur Aufwindung der Fäden auf dieſe Spulen ſein 
möge, ſo muß dieſe Arbeit unter großer Sorgfalt vor ſich gehen, damit weiche und 
ungleichmäßig geſpulte Stellen nicht vorkommen. — Fig. 1805 zeigt die Faden⸗ 
führung auf einem Seidenwebſtuhle mit Mitteltraverſe (ſpeziell Honeggerſyſtem). 
Hierbei gehen die Dreherfäden von der Spule über den Streichbaum oder eine Schiene 
durch die Röhrchen und ihre Oefen. Die Stehfäden werden mittels eines Draht- 
winkels, welcher am Schlitten des Apparates angebracht iſt, unter der Mitteltraverſe 
durchgeleitet, von da in die Oeſen hinter den Nadeln und dann in die Nadeln 
ſelbſt eingezogen. Dieſe Anordnung iſt notwendig, damit der Faden nirgends 
ſtreifen kann. 

Iſt es möglich, den Apparat näher, als in Fig. 1805 erſichtlich, gegen die Lade 
vorzuſtellen und entſprechend weniger Fach zu geben, jo kann der Stehfaden zwiſchen 
der Kurbelwelle und der Traverſe durchgeführt werden. Bei Webſtühlen ohne Traverſe 
iſt derſelbe nur unter der oberen Welle durchzuleiten. 

Fig. 1806 veranſchaulicht die Fadenführung auf einem Baumwoll-, Woll- oder 
Leinenwebſtuhl. 

Zur Vermeidung der den Faden ermüdenden Winkel (Fig. 1805) wird neuer⸗ 
dings die Stehfadenſpule auf dem Schlitten t des Apparates ſelbſt angebracht (Fig. 1794). 

Die Dämmung (Rückhaltung) der Fäden ſoll möglichſt ſtark ſein, damit letztere 
ſich in den Schuß einklemmen und eine feſte, widerſtandsfähige Leiſte ergeben. Sie 
ſoll beſonders leicht vor- und nachgeben können, was am beſten erreicht wird, wenn 
man eine dünne Schnur mit Dämmgewicht und leichterem Gegengewicht dreimal 
um die Spule wickelt und die Gewichte frei herunter hängen läßt. Das Gegen⸗ 
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gewicht ſoll nahe am Boden (Fig. 1805) oder an einer feften Unterlage (Fig. 1806) 
ſein. Die Stellung des Spulengeſtelles und der Gang der Fäden ſollen immer ſo 
gewählt ſein, daß die Spulen Pe der Fachbildung eine möglichſt kleine Länge 
nachzugeben haben. 

f) Das Ingangſetzen des Apparates iſt mit keinen Schwierigkeiten verbunden, 
wenn man ſich an obige Beſchreibungen hält. Man ſtellt ihn vor die untere Stuhl- 
welle und möglichſt nahe an das Geſchirr und erteilt ihm den Antrieb durch den 
Zahnkolben d (Fig. 1793), welcher auf die untere Welle befeſtigt wird und das 
Rädchen e des Apparates durch direkten Eingriff oder durch Kette treibt. Alsdann 
beobachtet man die drei folgenden Einſtellungen: 

1. mittels feines Fußes den Apparat jo hoch zu ſtellen, daß die Röhrchen d ad 
(Fig. 1794) die Dreherfäden auf die Ladenoberfläche aufliegen laſſen, 

2. mittels der Kurbel r (Fig. 1794) genügend Fach in den Dreherfäden geben, 

3. das Fach im Apparate im ſelben Momente öffnen, wie dasjenige der ganzen 
Kette (Einſtellung des Kolbens d (Fig. 1793). 

Wo ſich ſteinere Böden oder Fußboden aus Zement vorfinden, wird der Appa— 
rat mittels eines Winkels, der mit der hinteren Webſtuhltraverſe in Verbindung iſt, 
befeſtigt. 

g) Bemerkungen. 

1. Dieſe Mittelleiſtenvorrichtung eignet ſich für hohe und niedere Kehlen und 
kann auch hinter die untere Stuhlwelle geſtellt werden, was bei Seidenſtühlen öfters 
zweckmäßig iſt. 

2. Sie beanſprucht wenig Platz, da ſich die Kurbel er (Fig. 1794) in einer zur 
Exzenterwelle parallelen Ebene dreht. 

3. Ihr Oberteil, welcher in die Kette eindringt, iſt von geringer Breite und 
wurde neuerdings auf 12 mm reduziert, ſo daß die anliegenden Kettfäden in ihrer 
Bewegung nicht gehemmt ſind. 

4. Vor kurzem ſind dieſe Apparate ſo umgeändert worden, daß für die nur 
alle zwei Schuß erfolgenden Schlingungsarten (Fig. 1801 und 1803) ihr Antrieb 
auch durch Kette erfolgen kann, was in jedem Falle ermöglicht, ſie beliebig von der 
unteren Welle entfernt aufzuſtellen (vergl. z. B. Fig. 1808 Rad g). 

5. Ein Antrieb von der oberen Stuhlwelle aus iſt vorgeſehen für Spezialfälle, 
wo eine Herleitung von der unteren nicht angängig iſt. 


B. Hoch⸗ und Tieffachapparat. 

Der auf Fig. 1793 veranſchaulichte Apparat arbeitet mit gewöhnlichem Hoch— 
fach, welches ſich auf das untere Fadenfeld ſchließt, indem ja die Dreherfäden be— 
ſtändig unten verbleiben und die Stehfäden zum Oeffnen der Kehle ſich heben. Er 
eignet ſich mithin beſonders gut in Verbindung mit den Köper- und Atlas⸗Exzentern, 
den Trittvorrichtungen, den Schaft: und Jacquardmaſchinen mit Cin- und Doppel- 
hub, welche alle ein Fach nach obigem Prinzipe ergeben. Webt man hingegen feine 
Gewebe auf Exzentern, auf Schaft⸗ oder Jacquardmaſchinen mit Hoch- und Tieffach, 
wo bekanntlich die Fadenfelder ſich in der Mitte treffen, ſo wird der Hochfachapparat 
mangelhaft. Da ſich hier nämlich ſeine Fäden bei Fachſchluß unter die Fadenfläche 
ſenken, ſo ziehen ſie den Schuß herunter und geben der falſchen Leiſte ein gekräuſeltes, 
unreines Ausſehen. Dieſe Schwierigkeit iſt behoben, indem für ſolche und ähnliche 
Fälle, die hauptſächlich in der Feinweberei (Taffet, Batiſte uſw.) vorkommen, ein 
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Apparat mit denſelben Schlingungsarten, jedoch mit Hoch- und Tieffach gewählt 
wird. Die Stehfäden durchſchreiten mit ihren Nadeln die untere halbe Fachhöhe 
und die Dreherfäden mit ihren Röhrchen die obere Fachhälfte. Dieſer durch Fig. 1807 
veranſchaulichte Apparat iſt höchſt einfach gebaut und hat bequeme, leicht erkenntliche 
Einſtellung. 

Alles weitere ſiehe unter A. Hochfachapparat. 

Breite dieſes Apparates in der Kette 8 25 mm. 


C. Hoch- und Tieffachapparat, von oben wirkend. 

Eine neue Ausführung ermöglicht, dieſen Apparat in umgekehrter Anordnung 
am Geſchirriegel (obere Stuhltraverſe) zu befeſtigen und ihn alſo von oben wirken 
zu laſſen, was ſehr oft dienlich iſt, hauptſächlich dann, wenn der Unterteil des Stuhles 
mit der inneren Exzenter-Trittvorrichtung verſehen iſt. Sein Antrieb erfolgt dann 
wiederum zwangsläufig von einer Stuhlwelle aus, welche ihre Bewegung vermittels 
Zahnrad- und Kettentrieb auf den Apparat überträgt (vergl. Fig. 1809). 

Die Hoch- und Tieffachapparate haben den Vorteil, daß die Fadenführung 
nicht ſo verwickelt iſt und oberhalb der Kette ſtattfindet. 

NB. Die mit dieſer Mittelleiſtenvorrichtung hergeſtellten Leiſten, beſonders die 
nach Fig. 1800, übertreffen die durch Ganzdreher erhaltenen an Feſtigkeit und ſchließen 
gleichzeitig den Uebelſtand der letzteren aus, indem ſich ihre Bindung ſtets beim 
Herauslöſen von Schüſſen mit auflöſt. Hierdurch wird das bei den Ganzdreher- 
vorrichtungen nötige Aufſchneiden der ſich auf ſolche Stellen werfenden Dreherſpiralen 
umgangen. Angeſichts der geringen Breite obiger Apparate kann man mehrere in 
einen Stuhl ſtellen; die nächſte Entfernung beträgt ungefähr 30 em. 


D. Mittelleiſtenapparat mit vier Fäden. 
Syſtem Widmer. — Patent. (Fig. 1810). 

Die hierauf erzielten Bindungen ſind durch Fig. 1802 und 1803 gekennzeichnet. 
Schling⸗ und Stehfäden find hier in Nadeln eingezogen. Der Apparat erzeugt Hod)- 
und Tieffach. 

Alles weitere ſiehe unter A. Hochfachapparat. 


E. Mittelleiſtenapparat mit ſechs Fäden. 
Syſtem Kelber. — Patent. (Fig. 1811). 

Die hierauf erhaltene Leiſte (Fig. 1812) enthält zwei Taffet webende Stehfäden 
und einen um dieſelben ſchlingenden Dreherfaden, wodurch höchſte Feſtigkeit und 
Schönheit der Kante entſteht. Alle Fäden ſind in Nadeln aufgenommen, die mit 
Hoch- und Tieffach arbeiten. Auch hier kann die Durchſchlingung Schuß um Schuß 
oder alle zwei Schuß erfolgen. Anordnung der Spulen ſiehe Fig. 1811. Jeder 
Spule ſoll bis zu 200 g Gewicht angehängt werden. 

Der Apparat kann nach Belieben in all ſeinen Teilen reguliert werden und 
hat der Webermeiſter beſonders darauf zu achten, daß beim Tiefgehen der hinterein⸗ 
ander liegenden Drehernadeln, reſp. der zuſammenkommenden Dreherfäden, die inneren 
Grundfäden hoch gehen; dagegen beim Tiefgehen der auseinander liegenden Dreher⸗ 
nadeln, reſp. der auseinander gehenden Dreherfäden, die äußeren Grundfäden hoch 
gehen. Würde man anders regulieren, jo wäre die Dreherbindung unrichtig und 
hätte keine fo große Feſtigkeit. Im Blatt find je 3 Leiſtenfäden (2 Grund- und 
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1 Schlingfaden), zuſammen in ein Rohr mit dem letzten Stofffaden einzuziehen und 
iſt zwiſchen den beiden Leiſten ſo wenig Raum als möglich frei zu laſſen. 


Alles weitere ſiehe unter A. Hochfachapparat. 


Leiſten⸗Trennung. Zum Auseinanderſchneiden der doppeltbreit gewebten 
Stücke „auf dem Webſtuhl“ liefern Gebrüder Stäubli in Horgen den in Fig. 1813 
gezeigten Apparat, deſſen Geſtell 3 verſtellbar an eine an den Bruſtbaum 1 des 
Webſtuhles geſchraubte Platte 2 befeſtigt iſt. Das Meſſer 4 kann ſich leicht feit- 
wärts bewegen, indem es jeder Stoffabweichung folgt. 

Zum Schneiden leichterer Gewebe dient das in Fig. 1814 dargeſtellte Meſſer 
(von derſelben Firma); dasſelbe wird hinter dem Bruſtbaume zwiſchen die Schling— 
kanten hineingehängt und findet dann an dieſem Baume den nötigen Halt zum Durch⸗ 
ſchneiden der Schußfäden. Die Querſpindel, die an das Meſſer angeſchraubt wird, 
und den Ruhepunkt desſelben auf dem Stoff bildet, iſt vertikal verſtellbar, damit die 
Schnittfähigkeit des Meſſers ausgenutzt werden kann. 


Einen einfachen Kantenſchneid⸗Apparat (von Joh. Opel, Stammbach, Bayern) 


ſtellen ferner die Figuren 18154 und 1815 b dar. 

Die Vorrichtung beſteht aus einem Meſſerkörper 1, der loſe am Rundſtabe 5 
aufgeſchoben ift und auf letzterem unbehindert zur Seite zu ſpielen vermag, gleich⸗ 
viel, ob die zu trennende Ware 6, 7 oder mehr em nach dieſer oder jener Seite 
wandert, reſp. die Wirkſamkeit der Spreizſtäbe die Stücke mehr nach der einen oder 
anderen Richtung ablenkt. Der Körper 1, deſſen Schwerpunkt möglichſt nach unten 
verlegt ift, um nicht kippen zu können, beſitzt vorn den Meſſerſchlitz für die Klinge 2, 
an welcher die loſen Schußfäden 8 vorüber müſſen und ſomit durchſchnitten werden. 
Obenauf von 1 iſt das Schutzblech 15 angeordnet, welches das Berühren der Schärfe 
mit der Hand verhindert, und das weiter vorn noch eine Druckſchiene 16 trägt, die 
auf der Ware aufruht und dieſe zweckmäßig niederhält. Damit die zu trennenden 
Stücke mit Spannung auseinander geführt werden und das Meſſer 2 intenſiver an⸗ 
greifen kann, gehen die Seitenflächen des Körpers 1 im Bereich der Ware in eine 


keilförmige Geſtalt über, erbreitern ſich nach rückwärts der Wand des Bruſtriegels 4. 


zu und verengen ſich gegenüber der Schnittſtelle 11 (Fig. 1815 b). Zur größeren 
Sicherheit, d. h. um das Beſchädigen des feſten Gewebegefüges gänzlich auszuſchließen 
und jedes falſche Hängenbleiben des Gewebes unbedingt zu verhindern, iſt der Träger 1 
am Schnabel gerundet und das Meſſer ragt nur wenig daraus hervor. Ferner iſt 
die Rückenfläche von 1, welche am Bruſtbaum aufliegt, nicht gleichmäßig flach, ſondern 
ausgehöhlt gehalten, wodurch erreicht wird, daß daſelbſt nur eine geringe Reibung 
entſteht und die Geſamteinrichtung leicht dem Zuge der Stoffbahnen folgt. Das 
Meſſer 2 iſt auswechſelbar. 
Der Apparat koſtet ſehr wenig und arbeitet abſolut ſicher. 


Einzieh-Geſtell. In größeren Webereien mit geübtem Perſonal hat man 
ſeit längerer Zeit die Einrichtung getroffen, daß das Einziehen der Kettfäden in Ge⸗ 
ſchirr und Blatt von nur einer Perſon bewirkt wird; man benutzt dazu Kettfaden⸗ 
Einziehgeſtelle, wie ein ſolches Fig. 1816 darſtellt. 

Kettbaum⸗Wagen. Für den Transport ſchwerer Bäume empfiehlt ſich, um 
dieſelben möglichſt wenig Beſchädigungen auszuſetzen, die Benutzung eines Wagens, 
wie einen ſolchen Fig. 1817 darſtellt. 


D 


r 


— 585 — = 


Fig. 1816 und 1817 wurden dem Kataloge der Firma Emil Kabiſch, Ma- 
ſchinenfabrik in Sindelfingen (Württemberg) entnommen. 


Blattſtecher. In Fig. 18184 und 1818 b wird ein Blattſtecher mit ſelbſt⸗ 
tätiger Weiterſchaltung der Firma Felten & Guilleaume-Lahmeyer-Werke, Aktien⸗ 
Geſellſchaft, Mühlheim a. Rh. gezeigt. 

Fig. 1818 a ift eine Oberanſicht, Fig. 1818 b eine Seitenanſicht des Blattſtechers. 
a iſt eine gebogene Blattfeder mit der Fadenöſe b. Unten ſind zwei koniſche, gegen⸗ 
einander verſetzte Nocken e und d aufgelötet. Die Blattfeder a wird zwiſchen zwei 
unten miteinander vernietete Blattfedern e und k eingeſetzt. Dieſe Federn e und f 
beſitzen Ausſchnitte, in welche die Nocken e und d hineinpaſſen, wodurch die Feder a 
zwiſchen den Federn e und f feſtgehalten wird. Die Federn a, e und f können an 
ihren Spitzen m, i und k ein wenig nach einer Seite gebogen ſein, und die Feder k 
kann mit ihrer Spitze i in eine Ausſparung 1 der Feder a eingreifen, während die 
Feder a mit ihrer Spitze m in eine Ausſparung n der Feder e eingreifen kann. 

Die Anwendung ift folgende: Der Fadenſtecher wird zwiſchen die Rietſtäbe mit 
der Feder a hindurchgeſteckt, um mit der Oeſe b den Faden zu erfaſſen. Dadurch 
gerät der an der Feder a anliegende Rietſtab an der Spitze k vorbei zwiſchen die 
Federn e und a. Er gleitet über die Nocke c, die Feder e abhebend, an der Spitze m 
vorbei in den hinteren Raum zwiſchen die Federn e und f. Sobald nun durch 
Zurückziehen des Fadenſtechers der Faden durch die Rietſtäbe hindurchgezogen wird, 
gleitet der erſte Rietſtab an der umgebogenen Spitze m vorbei zwiſchen Feder a 
und f, dann über die Nocke d, an der Spitze i vorbei, fo daß er ſich jetzt auf der 
anderen Seite der Feder a befindet. Wenn nun der Fadenſtecher wieder vorgeſchoben 
wird, um den nächſten Faden durch das Rietblatt hindurchzuholen, tritt der nächſte 
Rietſtab zwiſchen die Federn a und k und legt denſelben Weg zurück wie der erſte. 
Auf dieſe Weiſe wird der Blattſtecher ſelbſttätig von einem Rietſtab zum anderen 
geführt, ohne daß einer überſehen werden kann. Die umgebogene Spitze i der Feder f 
hindert den erſten Rietſtab, beim zweiten Vorſtoßen des Blattſtechers wieder zwiſchen 
die Federn zu gelangen. 


Spannungs-Meß⸗Apparat. Für den gleichmäßigen Ausfall der Ware ift 
es ſelbſtverſtändlich äußerſt wichtig, daß die Kette ſtets die gleiche Spannung erhalte. 
Einen Meßapparat der Kettenſpannung, von Ernſt Buſchmann in Glauchau, zeigt 
Fig. 1819. Die mittelſte Platte drückt durch angehängtes Gewicht die Fäden in der 
Plattenbreite tiefer, während die Seitenplatten auf den anderen Kettenfäden ſtehen 
bleiben. Sind zwei übereinander liegende Ketten zu meſſen, ſo mißt man erſt die 
obere und dann die untere, indem man die mittelſte Platte durch die obere Kette 
ſteckt, die Seitenplatten aber auf der oberen Kette ſtehen läßt. Die Schraube wird 
nach dem Aufſetzen des Apparates gelüftet, ſo daß das Gewicht die Meßſtange ziehen 
kann. Iſt die Spannung auf dieſe Weiſe konſtatiert, ſo dreht man die Schraube 
wieder feſt und nimmt den Apparat heraus. Beim nächſten Meſſen gleiches Ver⸗ 
fahren, wodurch man ganz ſicher die etwaige Spannungsveränderung der Kette feſt⸗ 
ſtellen kann. Bei Doppelketten, oder wenn der Apparat für mehrere Stühle benutzt 
wird, dient der im Meßkaſten liegende Notizblock zum Aufſchreiben des maßgebenden 


Standes des Apparates; das heißt, wie er bei richtiger Spannung anzeigt. 


Kops-⸗Aufſtecker. Bei dem Aufbringen des Kops auf die Schützenſpindel 
vollführen beſonders ſchwächliche Perſonen oft eine Drehung der Hand, die das Ge⸗ 


5 A 


füge des Rops fo lockert, daß er dann beim Weben abfällt und ſo Garnverluſt ent⸗ 
ſteht. Dieſem Uebelſtand abzuhelfen, bezweckt der Kops⸗Aufſtecker von Willy 
Regensburger, Hof in Bayern, der in Fig. 1820 und 1821 dargeſtellt iſt. 

Derſelbe iſt leicht am Stuhl anzubringen und ermöglicht ein unbedingt feſtes 
Anpreſſen der Kopſe auf die Spindel ohne ſonderlichen Kraftaufwand, wodurch dann 
auch ein gleichmäßiges und völliges Ablaufen des Garnes erzielt wird. 


Vorrichtung für Webſtühle zur Bildung von Flornoppen über 
Längsruten von Benjamin Walker in Shelley bei Huddersfield und Alfred 
Spink in Leeds, Engl. (D. R.⸗P. Nr. 184559). 

Vorliegende Erfindung bezieht ſich auf eine Vorrichtung für Webſtühle zur Bil⸗ 
dung von Flornoppen über Längsruten, um geſchnittenen oder gezogenen ſowie ge— 
ſchnittenen und gezogenen Samt oder Plüſch herzuſtellen. 

Fig. 1822 ſtellt eine Seitenanſicht der hier in Frage kommenden Hauptteile des 
Stuhles und der Vorrichtung dar, wobei die Lade im Schnitt gezeichnet worden iſt. 
Fig. 1823 iſt ein Grundriß derſelben und Fig. 1824 bis 1828 find Sonder-Dar- 
ſtellungen der Vorrichtung. 

Die Längsruten 8 (Fig. 1822 und 1823) liegen vorn auf einem Tiſch 14 frei 
auf, gehen dann durch die Lücken des Webblattes 5 hindurch und ſind hinter letzte⸗ 
rem und vor den Helfen ſo befeſtigt, daß ſie im Oberfach liegen. Zur Befeſtigung 
iſt jede Längsrute mit einer Oeſe 15 (Fig. 1827) verſehen, mit welcher die Rute auf 
das hakenförmige Ende 17, 18 (Fig. 1826) der Zinke 9 eines Kammes 10 (Fig. 1822) 
aufgeſchoben iſt. Die Haken 18 verhindern ein zufälliges Ausheben der Längsruten, 
da letztere durch das Abziehen der Ware in die Haken hineingezogen werden. Soll 
geſchnittener Samt oder Plüſch erzeugt werden, ſo ſind die vorderen verſtärkten Enden 
der Ruten mit Schlitzen 27 (Fig. 1823) verſehen, in welche die rotierenden Meſſer 13 
(Fig. 1822) zu liegen kommen. 

Die beſchriebene Befeſtigungsweiſe der Längsruten geſtattet, wie in der Patent⸗ 
ſchrift hervorgehoben wird, ein leichtes Auswechſeln derſelben, wenn die Flor⸗ oder 
Noppenhöhe geändert werden ſoll. 

Zur Bildung der Flornoppen durch ein dreherartiges Einbinden der Florfäden 
über den Längsruten dient ein Dreherblatt 20 (Fig. 1822 und 1824), welches dicht 
hinter dem Kamme 10 und vor dem Geſchirr oder Harniſch angeordnet iſt. Jedes 
Rohr 21 (Fig. 1824) dieſes Dreherblattes 20 liegt in der Ebene der Rute, ſo daß 
ſich die Kammzinken 9, welche die Ruten tragen, mit den Rohren 21 (Fig. 1824) 
decken. Das Blatt iſt ſo hoch, d. h. die einzelnen Rohre ſind ſo lang, daß ſie noch 
über die im Oberfach liegenden Polfäden 6 (Fig. 1822) hinausreichen. Dieſer über 
dem Oberfach liegende Teil der Dreherblattrohre iſt ſo abgekröpft (22, 23, Fig. 1824), 
daß das oberſte, wieder in die vertikale Richtung übergehende Stück jedes Rohres 
über die nächſte Rute zu liegen kommt, wie Fig, 1825 erkennen läßt. 

Dieſes Dreherblatt ift Heb- und ſenkbar; es kann aus der Lage Fig. 1824 in 
die der Fig. 1825 oder umgekehrt gebracht werden. Werden nun zur Bildung der 
Flornoppen die Polfäden 6 in das Oberfach bis über die Ruten gehoben, wodurch 
fie auch über die Kammzinken 9 (Fig. 1824) gelangen, jo wird das Dreherblatt 20 
bis in die Lage Fig. 1825 geſenkt. Jetzt ſind aber, infolge der Kröpfungen 22 der 
einzelnen Rohre, die Polfäden ſoweit nach rechts über die Ruten hinweggedrückt 
worden, daß ſie bei ihrem und des Blattes Senken auf der anderen Seite der Rute 


— 587 — 


ins Unterfach niedergleiten und die Ruten ſomit umſchlingen. Durch Anſchlagen des 
darauf eingetragenen Schuſſes wird die Noppe in den Grund eingebunden. 

Für die nächſte Noppenbildung bleibt das Dreherblatt 20 (Fig. 1825) ſo lange 
in ſeiner Tieflage ſtehen, bis die Polfäden gehoben worden ſind, alſo die gezeichnete 
Lage Fig. 1825 einnehmen. Hierauf hebt ſich das Blatt, wodurch die Polfäden eine 
Bewegung nach links erhalten, ſo daß ſie beim Senken wieder auf die Seite der 
Rute gelangen, auf der ſie anfänglich lagen. Nun kann durch den Eintrag und 
Anſchlag eines Schuſſes die neue Noppenreihe eingebunden werden. 

Das Dreherblatt 20 führt ſich zu beiden Seiten in den Nuten einer Platte 25 
(Fig. 1822 und 1823), welche an den Enden der Kammſchiene 10 angeſchraubt iſt. 
Die Einrichtung zum Heben und Senken des Blattes 20 kann aus einem Hebel 30 
(Fig. 1822 und 1823) beſtehen, der ſich um den am Stuhlbogen 32 angeordneten 
Zapfen 31 dreht und an deffen einem Ende 33 das Blatt 20 angehangen ift, wäh- 
rend am anderen Ende des Hebels 30 eine Schnur 35 angreift, die um eine feſte 
Rolle 36 läuft und ſchließlich an einem Tritt 37 befeſtigt ift, der durch eine Hub- 
ſcheibe 39 einer mit der Kurbelwelle in Verbindung ſtehenden Welle 4 bewegt wird. 


10. Vorrichtung zur unmittelbaren Umänderung 
eines gewöhnlichen Webſtuhles in einen ſolchen zur Erzeugung von 
Samt oder Frottierware. 

Das Verfahren beſteht im weſentlichen darin, vor das Geſchirr (zum Blatt) 
einen Schaft zu ſtellen, durch deſſen Helfen ſo viele Lanzetten (Längsruten) gezogen 
ſind, als Poilfaden oder Schlingfaden zur Verwendung gelangen. Bei jedem Grund⸗ 
ſchuß ſind dieſe Lanzetten im Oberfach. Der Rutenſchuß oder Florſchuß wird vor⸗ 
bereitet durch einen fogen. verlorenen Schuß, auf den ſich die Grundkette und die 
Lanzetten im Unterfach, die Florkette im Oberfach befinden. Bei dem nächſten Schuß 
werden die Ruten und damit der auf ihnen liegende verlorene Schuß gehoben und 
die Poilfäden, welche über dem verlorenen Schuß laufen, geſenkt, ſo daß ſie in Form 
gezogenen Samtes, der die Höhe der Lanzetten hat, wirken. Die Poil- oder Schlingen⸗ 
fäden arbeiten alſo und bilden Samt oder Frottierſtoff neben den Längsruten, ohne 
dieſe zu kreuzen. — Frottierſtoffe oder gezogener Samt werden ſo gleich fertig geſtellt, 
während man zur Erzeugung von Plüſch oder geſchnittenem Samt die Ware der 
Scheermaſchine übergibt, die die Spitzen der Schlingen abſchneidet, alfo den Felbel 
oder Flor hervorruft. 

Durch Anwendung verſchieden hoher Lanzetten hat man es in der Hand, bei 
geeigneter Einſtellung der Scheermaſchine nur die über die höheren Lanzetten abge- 
bundenen Florfäden aufzuſchneiden, alfo ein Gewebe herzuſtellen, das zugleich ge- 
zogenen und geſchnittenen Samt enthält. 

Patent⸗Inhaberin ift die Firma „Société française du Nouveau Velours“ in 
Paris, Vertreter für Deutſchland ſind die Heeren Bräutigam & Mann in Unter⸗ 
Barmen. 


Appreturlehre. 


Die von dem Webſtuhl abgenommene Ware hat in der Regel einen Verede⸗ 
lungsprozeß durchzumachen, den man mit dem Namen Appretur oder Ausrüſtung 
bezeichnet. Die hierbei nötigen Arbeiten ſind je nach dem Gebrauchszweck und dem 
Werte der Ware ſehr verſchieden. Während z. B. bei Unterlagsſtoffen für Packpapiere 
und Linoleum oder Wachstuch kleinere Fehler gar nicht beachtet werden und die 
Ware ſofort vom Webſtuhl weg ihrem Verwendungszweck zugeführt werden kann, 
muß bei Herren- und Damenkleiderſtoffen jeder Webſehler ausgebeſſert werden und 
es iſt dann noch eine umfangreiche Behandlung nötig, um der Ware das ſchöne, 
gefällige Ausſehen zu geben, das neben guter Qualität vom Käufer begehrt wird. 

Als vorbereitende Appreturarbeiten ſind zu bezeichnen: 

1. Das Warenſchauen. 2. Das Ausnähen (Stopfen). 

Der Warenſchauer, welcher in der Lage ſein muß, alle Fehler, welche die Roh⸗ 
ware eventuell enthält, beurteilen zu können, zieht die Ware über eine Stange, die 
gegen grelles Licht angeordnet iſt oder über den Beſchautiſch und markiert bei Vor⸗ 
kommen eines Webfehlers die Stelle desſelben durch Einknüpfen eines bunten Fadens 
in die Leiſte. N 

Die Ware wird nun gemeſſen, nochmals „geſchaut“, geputzt und kommt zur 
Ausnäherei (Stopferei). Dieſe Arbeit ift ſehr mühevoll und erfordert ebenſoviel 
Geduld wie Geſchick; ſie iſt beſonders nötig bei Herren- und Damenkleiderſtoffen 
aus Kammgarn, Streichgarn oder Cheviot. Fehlende Fadenſtückchen werden der 
Bindung entſprechend eingenäht. So müßte z. B. in dem durch das Gewebe- 
bild 1829 dargeſtellten Warenſtückchen die fehlenden Stücke des 6. Schuſſes und des 
7. Kettfadens eingenäht werden, damit die Ware auch an dieſer Stelle der Leinwand⸗ 
bindung entſprechend ausſieht. 

Bei dem Ausnähen wird die Ware gleichzeitig entknotet und genoppt. Das 
ſogenannte Ausſtechen von Schüſſen oder Kettfaden ift verboten, da die Fehler da- 
durch nicht beſeitigt werden. Wenn z. B. an einer Gewebeſtelle ein Schuß fehlt und 
es wird — ſtatt dieſen einen Schuß zu ergänzen, bei Leinwandbindung noch ein 
zweiter Schuß herausgeſtochen, das entſtandene Loch aber durch Verſchieben und 
Verkratzen der Nachbarfäden zugedeckt (ſiehe Figur 1830), ſo ſtimmt wohl die Bin⸗ 
dung anſcheinend wieder, aber es iſt doch eine ſchlechte Stelle in der Ware. 

Die Ausnäherinnen müſſen daher die Geſetze der Fadenverkreuzungen (Bin⸗ 
dungslehre) wohl kennen und es ſind an den in Frage kommenden Schulen (Aachen, 
Cottbus, Greiz, Reichenberg, Brünn, Jägerndorf, Crimmitſchau u. a.) daher eigene 
Stopfkurſe eingerichtet. 

Nach dem Ausnähen wird die Ware eventl. nochmals nachgeprüft und ausge⸗ 
zeichnet, d. h. es werden am Anfange des Stückes die Buchſtaben der Firma, die 
laufende Stücknummer, die Deſſin⸗Nr., die Länge der Rohware und die Breite der 
fertigen Ware angegeben. 
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Nach dem Färben macht fiğ mitunter ein nochmaliges Noppen nötig, weil 
beſonders bei dunklen Farben tote Haare, die nicht mitgefärbt wurden, und ſonſtige 
noch vorhandene Unreinigkeiten entfernt werden müſſen. 

Um von manchen (hauptſächlich baumwollenen) Waren Knoten, Schlingen, 
Schalen und andere Unreinigkeiten raſch zu entfernen, benutzt man auch eine Putz⸗ 
maſchine, wie dieſelbe in Fig. 1831, 1832, 1833, 1834 ſkizziert ift. Vom Warenbaum A 
wird der Stoff über die Spannriegel b, e, d und Walzen e den ſcharfkantigen Eifen- 
ſtäben f zugeführt; außer dieſen bewirkt dann noch eine rotierende Walze h mit 
ſcharfkantigen Schienen das Schaben oder Putzen der Ware, worauf diefe über Walze i 
und Druckbaum P wieder auf den Warenbaum K aufgerollt wird. Statt der 
rotierenden Walze h ift bei anderen Konſtruktionen dieſer Maſchine auch eine ge— 
zahnte Schabe (1832 bis 1834) angeordnet. 

Nach dieſen Vorarbeiten, welche für ſehr viele Waren gar nicht oder nur in 
geringem Umfang nötig ſind, beginnt die eigentliche 

Appretur der Ware. 

Bei der Appretur der Gewebe unterſcheidet man 1. die Behandlung der garn— 
farbigen Waren, 2. die Behandlung der ſtückfarbigen Waren. Sind die Garne ſchon 
vor dem Verweben gefärbt worden, fo kommt die Färberei und ein Teil der Vor- 
appretur in Wegfall. Die Appretur der roh gewebten Stoffe verurſacht bedeutend 
mehr Manipulationen; ſie wird eingeteilt: 

1. in die Vorappretur, d. h. die Behandlung der Ware bis zur Färberei und 
2. in die Nachappretur, welche die Arbeiten nach dem Färben der Stücke bis zu 
deren Fertigſtellung umfaßt. 

Jedes Wehmaterial erfordert in der Appretur eine beſondere, ſeiner chemiſchen 
Zuſammenſetzung und ſeinen ſonſtigen Eigenheiten entſprechende Behandlung; wir 
unterſcheiden daher 


1. die Kammgarn⸗Appretur 2. die Streichgarn⸗-Appretur 

3. „ Baumwoll⸗ i 4. „ Seiden- l; 

5. „ Halbſeiden⸗ a 6. „ Qute- w. 

7. „ Seinen N 8. „ Appretur anderer Gewebe. 


J. Die Appretur der Kammgarnſtoffe. 

Die Ware wird zuerſt geſengt, d. h. die an den Fäden nach außen tretenden 
Haarenden werden von der Oberfläche der Ware dadurch entſernt, daß man den 
Stoff über einen oder mehrere Gasbrenner raſch hinwegleitet und zwar ſo oft, bis 
der beabſichtigte Effekt erreicht, den Fäden das rauhe Ausſehen genommen ift. 

In Fig. 1835 ift eine Gasſeng-Maſchine mit 4 Schlitzbrennern und mit Bor- 
wärme⸗Trommel (gebaut von C. H. Weißbach, Chemnitz) abgebildet. 

Die Ware paſſiert die Sengmaſchine mit einer Geſchwindigkeit von 80 bis 100 m 
pro Minute. In der Regel wird das Sengen nur auf der rechten Stoffſeite vor⸗ 
genommen. 

Nach dem Sengen muß die Ware zunächſt von Schlichte, Schmelze und Leim 
befreit werden; dies wird durch das „Einbrennen“ erreicht. Die hierzu gebräuch⸗ 
liche Maſchine iſt der Brennbock (Fig. 1836). Die Warenwalze b rotiert mit ihrer 
unteren Hälfte in kochendem Waſſer. Soll die Ware hohen Glanz erhalten, ſo preßt 
die Druckwalze a während des Umlaufes auf den Stoff. Bei Geweben, die leicht un— 
erwünſchten Moiré geben, hebt man aber die Druckwalze mittels des Hebelwerkes d 
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ab. Ohne Druck erhält die Ware Mattglanz. Die Dauer des Einbrennens ift ſehr 
verſchieden und hängt von der Art des Stoffes ſowie auch vom Waſſer ab; ge⸗ 
wöhnlich brennt man 5 bis 15 Minuten ein, Scharfdrahtgewebe wie die Voiles wohl 
auch 45 Minuten bis 1 Stunde. Kammgarnwaren werden meiſt nur mit klarem 
Waſſer ohne Zuſatz von Seife, Soda und dergl. eingebrannt (Unterſchied von Halb- 
wollgeweben), nur bei beſonders ſpröden Waren gibt man manchmal etwas Türkiſch⸗ 
rotöl (auch Rizinusöl) hinzu, um einen geſchmeidigeren Griff zu erzielen. Aus dem 
kochenden Waſſer darf die Ware nicht zu heiß auf die Rolle e gewickelt werden, da 
hier ebenfalls fehlerhafter Glanz oder Moireftellen entſtehen könnten; man leitet fie 
deshalb vorher um die Walze er, welche in kaltem Waſſer läuft. 

Will man hohen Glanz haben, ſo läßt man das Stück auf der Rolle e etwa 
12 Stunden ſtehen und zieht dann die Ware ab. Wünſcht man Mattappretur, ſo 
müſſen die Stücke ſofort abgezogen werden. Der Glanz, den die Ware durch das 
Einbrennen erhält, iſt nicht mehr zu entfernen. 

Dem Einbrennen der Kammgarnwaren folgt das Waſchen derſelben. 
Hierfür verwendet man gewöhnlich Strangwaſchmaſchinen, nur bei ſolchen Stoffen, 
welche leicht brechen oder wo ſich leicht Schwielen bilden können, z. B. bei glatten 
Kammgarnſtoffen mit Kettatlasbindung, bei Kameelhaargeweben uſw. verwendet man 
Breitwaſchmaſchinen. Zum Waſchen verwendet man eine Sodalöſung von 4 bis 
6° Be. und eine Seifenlöſung von 6% (6 kg Seife auf 100 Waſſer). 

Fig. 1837 zeigt den Schnitt durch eine Strangwaſchmaſchine, während Fig. 1838 
die Anſicht einer ſolchen mit 11 maliger Stoffführung (von C. H. Weisbach, 
Chemnitz) wiedergibt. Die Ware wird endlos zuſammengenäht, die Maſchine bis zu 
% mit Waſſer gefüllt und dieſes bis 40 C. erwärmt, worauf man etwa 30 1 Seifen⸗ 
löſung und 101 Sodalöſung in die Maſchine gibt. Schäumt die Flotte nicht ge- 
nügend, ſo muß man mehr Seife zuſetzen, bei Lüſtre, Cheviot, Mohair kann man 
etwas mehr Soda nehmen. Hartes, kalkhaltiges Waſſer erfordert mehr Seife als weiches. 

Die Wäſcherei muß ſorgfältig durchgeführt werden, da ſchlecht gewaſchene Ware 
in der Weberei leicht wolkig wird. Man läßt die Stücke 40 Minuten in Seife gehen 
und beginnt dann mit dem Spülen, indem man langſam Waſſer von 40% C. zu⸗ 
laufen läßt und dadurch die Seifenflotte verdünnt, die nach und nach abläuft und 
dem reinen Waſſer Platz macht, in dem man unter fortgeſetztem Zulauf ſo lange 
ſpült, bis das Waſſer klar bleibt. 

Um Seife zu erſparen, kann man auch auf einer anderen Maſchine ſpülen 
und die Seifenflotte nach einer Aufbeſſerung (Zuſatz von Seifenlöſung) für die nächſte 
Partie wieder verwenden. Iſt die Ware ſehr fleckig oder ſchmutzig, ſo ſetzt man 
dem Seifenbade 2 bis 3 Liter Ammoniak zu. 

In die Breitwaſchmaſchine (Fig. 1839) gibt man zum Waſchen eines Normal- 
poſtens (gewöhnlich 300 m Stofflänge) 30 1 Seifenlöſung (4% ig Riegelſeife) und 
30 1 Sodalöſung (6° Bé). Man gießt die Seifenlöſung in den unteren Trog der 
Maſchine, gibt 250 bis 300 1 Waſſer (40 C.) hinzu und wäſcht dann eine halbe Stunde. 
Die von den Quetſchwalzen hierbei aus der Ware gepreßte Flotte fließt dabei durch 
den Schlitz a immer wieder in den unteren Trog zurück. Beim Spülen aber, ſchließt 
man den Schlitz a durch einen Schieber und öffnet den Spund b, ſo daß das aus⸗ 
gepreßte Seifenwaſſer nun abfließt, durch Zuführung von klarem Waſſer in den 
unteren Trog die Flotte aber verdünnt wird. Man ſpült ſo lange, bis das Spül⸗ 
waſſer aus dem oberen Troge vollkommen klar abläuft (Dauer etwa ¼ Stunden). 


a 


Dieſe Spülvorrichtung ift übrigens auch bereits an neueren Strangwaſch⸗ 
maſchinen angebracht. 

Fig. 1840 zeigt eine Breitwaſchmaſchine der Firma C. G. Haubold jr, 
G. m. b. H., in Chemnitz, mit hölzernen Waſchflügeln, in der Geſamtanſicht. 

Das Dämpfen, auch Dekatieren genannt (ſiehe den Dämpfſtock (Fig. 1841) hat 
den Zweck, der gewaſchenen Ware höheren Glanz zu verleihen und ſie noch ge— 
ſchmeidiger und voller zu machen. Waren, welche „matt“ appretiert werden ſollen, 
dürfen jedoch in der Vorappretur, d. h. im naſſen Zuſtande nicht gedämpft werden, 
weil der Glanz, den ſie beim Dämpfen bekommen, ein bleibender iſt, der ſich nicht 
wieder entfernen läßt. Reine Kammgarnwaren werden infolgedeſſen „vor dem Färben“ 
nur ſelten gedämpft, hingegen alle Lüſtres, Cheviots, ſowie Kameelhaarwaren. 

Der Dämpfſtock beſteht im weſentlichen aus einem perforierten Kupferzylinder, 
auf welchen die Ware aufgewickelt wird. In den Zylinder läßt man Dampf von 
etwa 3 Atm. Druck einſtrömen und zwar fo lange, bis der Dampf überall gleich⸗ 
mäßig durchſchlägt. Für normale Stücke von 50 bis 60 m Länge genügen 3 bis 
5 Minuten. Sehr lange Stücke von 100 oder mehr Metern müſſen nochmals um⸗ 
gewickelt und ein zweites Mal gedämpft werden, damit das obere Ende auch zum 
Zylinder kommt. Stoffe, die hohen Glanz haben ſollen, wie Atlas, müſſen feſt auf- 
gewickelt werden, Stoffe, welche leicht ungewollten Moiré ergeben (Taffet, Rips) 
werden lockerer gewickelt. Der Glanz wird auch erhöht, wenn man die Ware nach 
dem Dämpfen auf dem Zylinder auskühlen läßt. Sonſt wird das Gewebe gleich ab- 
gezogen und ſo lange umgetafelt, bis es vollſtändig abgekühlt iſt. Unterläßt man 
letzteres, ſo bilden ſich leicht fehlerhafte Glanzſtreifen. Vor der guten Ware wird 
auf den Dampfzylinder etwas Kattun oder Packſtoff (10 bis 15 m) aufgewickelt, da⸗ 
mit der Dampf ſchon in geeigneter Verteilung in die unteren Lagen der Ramm- 
garnware eintreten kann. Neuerdings wird die auf perforiertem Zylinder auf- 
gewickelte Ware in einen geſchloſſenen Kaſten gebracht, in den man Dampf einſtrömen 
läßt, welcher mit Hilfe eines Vakuums von außen nach innen durch den Stoff ab- 
geſaugt wird (Vakuumdekatur). Ein ſolcher Apparat iſt bei der Appretur der 
Halbwollgewebe beſchrieben. 

Das Naßdekatieren iſt ein dem Dämpfen ſehr ähnlicher Prozeß, der bei 
manchen Waren, die ſehr glanzreich ausfallen ſollen, vorgezogen wird. Auch hier 
wickelt man die Ware auf einen perforierten Kupferzylinder und zwar ſo ſtraff als 
möglich auf, läßt den Zylinder entweder langſam in heißem Waſſer rotieren oder 
man drückt zuerſt Waſſer (kalt), dann Dampf und hierauf wieder kaltes Waſſer 
durch den rotierenden Zylinder. Eine Naßdekatiermaſchine mit feſtgelagertem Dekatier— 
zylinder, eiſerner, ſchwenkbarer Kufe, ſowie mit eingebauter Druckwalze und Wickel⸗ 
vorrichtung für 1 Stück Ware und 1 Mitläufer oder 2 Stück Ware, ferner mit 
Rotationspumpe mit Bor- und Rückwärtslauf, eingerichtet zum Dekatieren auch mit 
Feuchtdampf von innen nach außen und umgekehrt, gebaut von Ernſt Geßner, 
Aue, Erzg., Sachſen, zeigt Fig. 1842. 

Im Verlaufe der Spinnerei und Weberei können immer noch pflanzliche Be⸗ 
ſtandteile, z. B. Baumwollfaſern, in die Ware kommen, die nun (vor der Färberei) 


noch entfernt werden müſſen. Es geſchieht dies durch 


Die Karboniſation. Eine ſolche wird in der Regel bereits mit der loſen 
Wolle vorgenommen, um die beim Weiden der Schafe ſich im Wollpelz feſtſetzenden 
Kletten zu entfernen, doch geſchieht auch die Verkohlung der Kletten vielfach erſt 
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beim Karboniſieren im Stück. Alle pflanzlichen Stoffe müſſen deshalb aus dem 
Wollgewebe entfernt werden, weil ſie infolge geringerer Farbſtoffaufnahme beim 
Färben als lichte Stellen, ſog. Noppen aus dem Gewebe hervortreten und dieſes 
verderben würden. Iſt ihre Zahl nur gering — wie bei den meiſten Kammgarnen, 
ſo geſchieht ihre Entfernung durch Noppeiſen oder mit Hilfe einer Nopptinktur, 
anderenfalls aber iſt ein Karboniſieren unbedingt erforderlich. Ein ſolches kann bei 
Streichgarnwaren entweder vor der Walke, nach der Walke oder aber auch erſt nach 
dem Färben geſchehen und wird in folgender Weiſe ausgeführt: 

J. Mit Schwefelſäure. Bei derſelben läßt man die Ware in einem 4 bis 5° Bé. 
ſtarken Schwefelſäure-Bad zirkulieren. Poſten von etwa 300 m Länge werden im 
Jigger von einer Walze auf die andere gewickelt und paſſieren dabei jedesmal bei a 
(ſiehe Fig. 1844) die Säure. Fig. 1843 zeigt die Anſicht eines Jiggers, gebaut von 
C. G. Haubold jr., G. m. b. H. in Chemnitz, Fig. 1844 den Schnitt durch eine ſolche 
Maſchine. Dieſes Ab- und Aufwickeln dauert etwa Y Stunde, dann wird die 
Ware in einer Zentrifuge gut ausgeſchleudert (Fig. 1845), gebaut von C. G. Haubold jr., 
G. m. b. H. in Chemnitz; dieſelbe iſt ausgerüſtet mit 

1. einer Verſchlußſicherung, D. R.⸗P., welche verhindert, daß der die Zentrifuge 
bedienende Arbeiter in den Zentrifugenkeſſel hineingreifen kann, ſolange ſich 
derſelbe in Rotation befindet, ſelbſt wenn der Keſſel eine auch nur unbe- 
deutende Drehbewegung ausführt, in Verbindung einer zweiten Einrichtung, 
welche eine Inbetriebſetzung der Zentrifuge zur Unmöglichkeit macht, ſofern 
nicht vorher der Schutzdeckel vollſtändig geſchloſſen worden iſt; 

2. einem Umdrehungsanzeiger, am Vorgelege angeordnet und durch Zahnräder 
betrieben, mit feſtſtehender Skala, von welcher die jeweilige Tourenzahl abſolut 
zuverläſſſg, bei größter Deutlichkeit abzuleſen iſt. Dieſer Umdrehungsanzeiger 
kann mit einer Alarmglocke in Verbindung gebracht werden, welche dem Be— 
triebsleiter das Ueberſchreiten der zuläſſigen Tourenzahl einer Zentrifuge meldet; 

3. einer Riemenſchutzvorrichtung; 

4. einem ſchmiedeeiſernen, abnehmbaren Panzermantel; 

5. einer Zarge (perforierte Kupferkeſſelwand), aus einem Stück gefertigt, ohne 
Nieten und ohne Naht. 

Die ausgeſchleuderte Säureflotte wird geſammelt und wieder verwendet. Die 
Ware kommt hierauf in den Karboniſationsofen (Fig. 1846), das iſt eine Trocken⸗ 
maſchine mit ein oder zwei Kammern. Sind zwei Kammern vorhanden, ſo bringt 
man durch Rippenrohre die Temperatur in der erſten Kammer auf 50° C. (Vor⸗ 
trocknung), in der zweiten auf etwa 80° C. (Ganztrocknung) und läßt die Ware 
mit einer Geſchwindigkeit von 3 bis 4 m pro Minute hindurchlaufen. Hierbei ver⸗ 
brennen die zu entfernenden Kletten, Faſern uſw., fie verkohlen. Iſt nicht gut ge- 
ſchleudert worden, ſo daß noch zu viel Säure in der Ware iſt, ſo kann auch die 
Haltbarkeit der Wolle leiden. 

Nach dem Trocknen kommt die karboniſierte Ware zum Klopfen. Man ver⸗ 
wendet hierzu eine einfache Maſchine, in der die Ware von zwei Metallwalzen 
(geriffelt) unter ziemlichen Druck zwei geriffelte Holz-Rouletten zugeführt wird; in⸗ 
folge der raſchen Bewegung (etwa 100 m per Minute) und Reibung werden die verkohlten 
Faſerteilchen ausgerieben, entfernt. Jede karboniſierte Ware muß nach dem Trocknen 
und event. Klopfen ſofort gründlich entſäuert werden, da ein längeres Verweilen 
der Säure auf der Faſer dieſer ſchaden würde. Zum Entſäuern oder Neutraliſieren 
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verwendet man eine 30 C. warme Sodalöſung, 4° Be. ſtark, läßt die Ware in dieſer 
10 Minuten im Strang (Strangwaſchmaſchine) laufen und ſpült 20 bis 30 Minuten. 
Entſäuern und nachfolgendes Waſchen müſſen gründlichſt durchgeführt werden, weil 
ſonſt in der gefärbten Ware Säure- bew. Sodaflecke entſtehen. 

II. Mit Chlormagneſium oder Aluminiumchlorid wird karboniſiert, wenn 
es ſich um gefärbte Wollſtücke handelt, deren Farben durch die Schwefelſäure zerſtört 
würden. Auch Kunſtwolle (Shoddywolle), das iſt die aus getragenen Kleidern wieder⸗ 
gewonnene Wolle befreit man auf dieſe Weiſe von beigemengter Pflanzenfaſer. 
Man imprägniert das Gewebe mit einer 7 bis 15° Be. ſtarken Löſung des Karbo- 
niſiermittels und ſetzt dasſelbe dann nach ſehr guter Vortrocknung bei Temperaturen 
von 120 ° bis 150° der Einwirkung der Hitze im Karboniſierofen aus; hierbei werden 
Chlormagneſium bezw. Aluminiumchlorid unter Abſpaltung freier Salzſäure zerſetzt, 
welche dann alle pflanzlichen Stoffe zerſtört. Dauer der Einwirkung etwa ½ Stunde. 
Es folgt dann eine Behandlung mit Schwefelſäure von 1° Bé., Neutraliſation der 
Schwefelſäure durch ſchwache Sodalöſung und endlich gründliches Waſchen mit Waſſer. 
Aluminiumchlorid wird ſeltener verwendet, weil ſich die Koſten viel höher ſtellen, 
als dies bei Verwendung von Chlormagneſium der Fall iſt. 

Die vorappretierte Ware gelangt nun in die Färberei. Hierzu bemerken wir, 
daß wir die Färberei der Wollwaren überhaupt in dem ſpäteren, die Appretur der 
Streichgarnwaren behandelnden Teile dieſes Werkes beſprechen werden. Nach der 
Färberei werden die Waren gut geſpült, geſchleudert und kommen nun in die 

Nachappretur. Nur gute und ſchwere Qualitäten können ſofort getrocknet 
werden. Bei leichteren Waren wird zuerſt noch der Griff durch Einbringung einer 
Appreturmaſſe voller gemacht. Man gummiert gewöhnlich auf der Padding⸗Maſchine 
(Fig. 1847). Die Ware geht hierbei in breitem Zuſtande durch den Trog a und 
kommt dann zwiſchen zwei ſchwere Quetſchwalzen, von denen die untere (b) mit 
Gummi bezogen iſt. Hier wird ſie gut ausgedrückt, gelangt dann zur Aufwickelung 
und hierauf zur Trockenmaſchine. e — Pumpe, d = Manometer. In einer ſolchen 
Maſchine können pro Stunde bis zu 1000 m Ware behandelt werden. 

Die Appreturmaſſen ſind ſehr verſchiedener Natur und müſſen dieſelben dem 
Betriebe und der Ware angepaßt und genau ausgearbeitet werden. Zum größten 
Teil beſtehen ſie aus Tier⸗ oder Pflanzenleim, Stärke, Dextrin, Tragant, Gummi⸗ 
arabikum, tieriſchem oder Pflanzenfett, Wachs, Harz uſw. Soll die Ware gleich⸗ 
zeitig beſchwert werden, ſo ſetzt man Gips, Kaolin, Schlemmkreide uſw., der Appre⸗ 
turmaſſe zu. Hat die Ware einen „trockenen, ſpröden Griff“, ſo behebt man dieſen 
Uebelſtand, indem man zur Appreturmaſſe Glyzerin, Kalziumchlorid, Magneſium⸗ 
chlorid, Magneſiumſulfat und dergleichen zuſetzt. (Siehe Polleyn, die Appretur⸗ 
mittel und ihre Verwendung). 

Nachſtehendes Rezept, welches der Praxis entnommen iſt, eignet ſich vorzüglich 
zum Gummieren faſt aller hier in Frage kommenden Waren: 124 Liter Kartoffel⸗ 
ſtärke werden in 440 Liter Waſſer kalt eingerührt (die Kartoffelſtärke vorſichtig ein⸗ 
ſchütten), dann 30 cem Karbol- oder Salizylſäure (zum Schutze gegen Fäulnis) bei- 
gegeben und hierauf dieſe Miſchung im Rührwerk unter fortwährendem Rühren 


langſam zum Kochen getrieben. Man läßt ½ Stunde fieden, ſtellt hierauf den 


Dampf ab und rührt eine Stunde ohne Dampf. Während dieſer Zeit werden zu- 

geſetzt: 56 Liter Magneſium Chloridlöſung von 35° Be. und 12½ kg Glauberſalz 

(in 28 Liter kochenden Waſſers gelöſt). Dieſe Appreturmaſſe läßt man in Fäſſern 
Sams, Weberei. E 
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erſtarren und kocht ſie zur Verwendung wiederum mit Waſſer auf (etwa 80 Liter 
Maſſe mit 150 bis 160 Liter Waſſer). Für Streichgarn, Cheviot und harte Kamm⸗ 
garne gibt man zur Erzielung milderen Griffes noch 2 Liter Glyzerin hinzu. Von 
dieſer gebrauchsfähigen Löſung nimmt man in den Gummiertrog, welcher etwa 
150 Liter Waſſer enthält, je nach Bedarf 1 bis 20 Liter. Es iſt reine Sache der 
Praxis, nach einer gegebenen Appreturvorlage das Quantum des Zuſatzes zu be- 
ſtimmen und bedarf es großer Uebung, um hier ſtets das Richtige zu treffen. Iſt 
die Ware zu hart geworden, ſo zieht man ſie durch ein warmes — heißes — oder 
gar kochendes Waſſer wieder ab. Wie ſchon erwähnt, gummiert man alle Waren 
bei 30—40 C., da dann die Löſung beffer in die Ware eindringt und ſich nicht 
beim Trocknen außen anſetzt. Die Ware darf nicht „ſchreiben“, d. h. es darf auf der 
fertigen Ware kein weißer Strich zurückbleiben, wenn man mit dem Fingernagel 
darauf ſchabt. Uebrigens hat auch das Trocknen großen Einfluß auf das mehr oder 
weniger gute Eindringen der Appreturmaſſe in die Ware. 

Nach dem Gummieren kommen die Stoffe auf die Trockenmaſchine. Wir 
unterſcheiden hier die Trocknung 1. auf dem Filzkalander, 2. auf Spannrahm⸗ und 
Trockenmaſchine mit Heißlufttrocknung und 3. die Trocknung auf Handrahmen, auf 
welche die Stücke aufgezogen, durch in die Leiſten eindringende Nadeln feſtgehalten 
und ſo im warmen Raume getrocknet werden. Dieſe letztere Art der Trocknerei 
macht indeſſen viel Mühe und Arbeit und wird bei Kammgarnwaren nur noch ſelten 
angewendet. Für dieſe kann der Filzkalander entſchieden als die beſte Trockenmaſchine 
bezeichnet werden. Die Ware läuft hier zwiſchen einer mit Filz bekleideten Walze 
und einer an dieſe anpreſſenden Stahltrommel hindurch, die rechte Stoffſeite auf dem 
Filz laufend, und erhält einen ſchönen, vollen, geſchmeidigen Griff, wird nicht knitternd. 

Fig. 1848 zeigt einen Roll- und Friktionskalander mit 4 Walzen von C. H. 
Weißbach in Chemnitz, Fig. 1849 einen Matt⸗, Roll- und Seiden-Finiſhkalander mit 
5 Walzen von C. G. Haubold jr., G. m. b. H., in Chemnitz. Dieſe Maſchine arbeitet 
mit hydrauliſchem Druck bis 60000 kg Druckerzeugung durch Preßpumpe für Hand⸗ 
betrieb, mit Antrieb des Kalanders durch Feſt⸗ und Los⸗Riemenſcheibe. Dieſer Ka⸗ 
lander dient nicht nur zur Erzeugung von Silber-Finiſh (Seiden-Jmitation), ſondern 
auch zur Erzeugung von Roll- und Matt⸗Appretur und ift zu dieſem Zwecke ver- 
ſehen mit einer unteren, zum Heizen mit Gas eingerichteten Stahlgußwalze, zwei 
daraufliegenden Papierwalzen, einer dann folgenden gravierten Stahlwalze, welche 
eingerichtet iſt, um mit Gas geheizt werden zu können und einer oberen Blindwalze. 
Dieſer Kalander wird mit einer doppelten Einlaßvorrichtung verſehen. Wenn mit 
Noll oder Matt⸗Appretur gearbeitet wird, erfolgt die Abſtellung der gravierten 
Stahlwalzen durch zwiſchen geſchaltete Stellſpindeln. Fig. 1850 eine Zylinder⸗ 
Trockenmaſchine, vertikales Syſtem mit 30 Zylindern, von C. H. Weißbach, Chem⸗ 
nig. Fig. 1851 eine Zylinder-Trockenmaſchine, vertikales Syſtem, von C. G. Haus 
bold jr., G. m. b. H., in Chemnitz. Die Maſchine ift mit einer automatiſch arbei- 
tenden Wareneinführmaſchine mit Vorrichtung zum Fadengeradziehen und einer frei- 
ſtehenden Bläu⸗ reſp. Stärke⸗Maſchine verbunden. 

Nach dem Trocknen kommen die Kammgarnwaren meiſtens zum „Scheeren“. 
Hierbei wird die Ware wieder etwas weicher und muß damit beim Gummieren gerechnet 
werden. Manchmal trocknet man auch die Waren direkt nach der Färberei (ſpeziell 
ſolche Gewebe, die ganz rein geſchoren werden müſſen), ſcheert ſie dann und gibt ſie 
erſt ſpäter zum Gummieren mit darauf folgendem Trocknen. 
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Geſchoren werden die Kammgarnwaren auf ſogenannten Hohlſcheermaſchinen 
(Fig. 1852), das ſind ſolche, bei denen die Schneidzeuge (Zylinder) mit den Spiral⸗ 
meſſern und das untere Meſſer zwiſchen dem doppelten Scheertiſch liegen, alſo nicht 
wie bei der Tuchſcheermaſchine (Fig. 1853), wo ſich das Schneidzeug über der Tiſch⸗ 
kante befindet, damit ſich das Gewebe ſcharf bricht und die Härchen gut aufſtehen. 
Um feinen Tuchen ein vollſtändig gleichmäßiges Ausſehen zu geben, verwendet man 
ferner (auch bei Teppichen) die Breitſcheerer oder Transverſal-Scheermaſchinen (Fig. 
1854), bei denen ſich das Schneidmeſſer in horizontaler Richtung von Leiſte zu Leiſte 
bewegt. 

Es gibt Scheermaſchinen mit einem und mit mehreren Schneidzeugen. Je nach 
dem Grade der beabſichtigten Reinheit der Ware läßt man dieſelbe 2, 4 auch 6 mal 
durch die Scheermaſchine laufen. Am gebräuchlichſten ſind die Hohlſcheermaſchinen 
mit 2 Schneidzeugen. 2 

In den Fig. 1855 und 1856 bringen wir zwei beſtbewährte Konſtruktionen 
von Scheermaſchinen der Firma Ernſt Geßner in Aue i. Erzg. und zwar Fig. 1855 
eine Baumwollwaren-Scheermaſchine mit 3 Schneidzeugen und mit Staub- und 
Scheerflocken-Abſaugvorrichtung, in 1856 eine Langſcheermaſchine mit 2 ſchräggeſtellten 
Schneidzeugen. 

Nach dem Scheeren kommt die Ware gewöhnlich zur Dekatur, durch welche 
ſie noch glatter und reiner wird. Die Dekatur hat außerdem den Zweck, die Ware 
weicher, geſchmeidiger und glanzreicher zu machen. Man kann die Ware mit oder 
ohne Mitläufer dekatieren. Bei Stoffen, welche Moiré geben könnten, darf ſelbſt—⸗ 
verſtändlich nicht ohne Mitläufer dekatiert werden. Der Vorgang iſt derſelbe, wie 
wir ihn ſchon beim Dämpfen beſprochen haben. 

Seltener werden bei Kammgarnwaren folgende Manipulationen angewendet: 
Rauhen der linken Seite auf Stahl- oder Naturkarden. Bearbeiten des Stoffes 
auf einer Bürſtmaſchine. Preſſen auf der Muldenpreſſe. Bearbeitung auf der 
Dekatiermaſchine. 

Zuletzt wird ſämtliche Ware gedoppelt (Leiſte mit Leiſte) eingeſpänt und ge— 
preßt. Kammgarnware wird meiſtens nur leicht gepreßt (nicht mit hydrauliſchem 
Druck) und man gibt deſto weniger Druck, je beſſer die Qualität. Die eingeſpänte und 
unter Druck geſtellte Ware muß erwärmt werden; in der Schafwollwarenappretur kann 
nur heiß gepreßt werden, weil nur bei höherer Temperatur (oder im naſſen Zuſtande) 
die Wollfaſer geſchmeidig iſt. 

Als Vorbereitung für das eigentliche Preſſen dient oft die Muldenpreſſe, bei 
welcher das Gewebe zwiſchen einem langſam rotierenden, geheizten Zylinder und 
einer den Zylinder halbmondförmig umfaſſenden, ebenfalls geheizten Metallplatte 
langſam hindurchgezogen wird. Dadurch wird der Stoff geglättet und ſchwach vor- 
gepreßt. Das eigentliche Preſſen geſchieht entweder mittels dampfgeheizter Eiſenplatten 
oder durch Elektrizität, indem man zwiſchen die Lagen des Stückes Preßſpäne mit 
Leitungsdraht gibt. In erſterem Falle legt man über und unter jedes Stück Ware 
ſogenannte Brandpappen (dicke Pappdeckel), welche durch heiße Eiſenplatten erhitzt werden. 

Die Ware wird bis zur vollkommenen Abkühlung in den Spänen belaſſen. 
Für die Beſtimmung der Temperatur und des Preßdruckes bedarf es großer 
Uebung. Falls die Waren nach der Preſſe nicht die richtige, vorgeſchriebene Breite 
haben, gibt man fie noch auf einen Spannrahmen (Dampf- oder Egaliſierungs⸗ 
rahmen), an deſſen Eingang die Ware leicht angedämpft wird. Man zieht ſie dann 
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in etwas feuchtem Zuſtand auf die richtige Breite und trocknet gleichzeitig über 


Rippenrohren. 
Allgemeiner Gang der Kammgarnwaren durch Vor- und Nachappretur: 


1. Glatte Kammgarnkleiderſtoffe in Atlas-, Köper⸗, Diagonal⸗ und anderen 
Bindungen außer Rips: 


a) Rechte Seite ſengen. e) Färben, Spulen, Schleudern. 
b) Einbrennen etwa 10 Minuten, 12 Stun- f) Eventuell Gummieren. 

den auf der Rolle ſtehen laſſen. g) Trocknen. 
c) Im Strang waſchen. h) Scheeren. 


d) Nochmals Einbrennen wie bei b, oder i) Dekatieren auf dem Zylinder. 
bei glanzreicher Appretur dämpfen. () Preſſen. 


2. Ripſe: 
a) Sengen. i) Dekatieren mit Mitläufer auf dem Zy⸗ 
b) Einbrennen 15 Minuten. linder oder auf der Dekatiermaſchine. 
c) Breitwaſchen. k) Schwache Preſſe, damit kein Moiré ent- 
d) Wieder Einbrennen, 15 Minuten (nie ſteht. Am ſicherſten iſt es, beim Preſſen 

Dämpfen). zwiſchen die einzelnen gedoppelten 

e) Färben, Spülen, Schleudern. Warenfächer noch je einen Preßſpan 
f) Etwas gummieren. hineinzuſchieben, damit überhaupt 
g) Trocknen (Filzkalander). nicht zwei Warenlagen übereinander 
h) Scheeren. l liegen. 

3. Mohair, Cheviot, Lüſtre: 
a) Sengen. f) Gummieren. 
b) Einbrennen. g) Trocknen. 
e) Im Strang waſchen. h) Scheeren. 
d) Dämpfen. i) Dekatieren. 
e) Färben, Spülen, Schleudern. k) Preſſen. 

4. Kameelhaar, Mohair: 
a) Sengen. f) Gummieren. 
b) Einbrennen. g) Trocknen. 
c) Breitwaſchen. h) Scheeren. 
d) Einbrennen. i) Dekatieren. 
e) Färben, Spülen, Schleudern. k) Preſſen. 

5. Cachemir (franzöſiſche Appretur): 
a) Sengen. ` k) Trocknen (Filzkalander). 
b) Einbrennen 15 Min., ſofort abziehen. 1) Aufwickeln. 
e) Waſchen. m) Mit Waſſer einſprengen, Einſpreng⸗ 
d) Einbrennen 15 Min,, ſofort abziehen. maſchine, 3 Stunden ſtehen laſſen. 
e) Färben, Spülen, Schleudern. n) Ueber einen ſtark geheizten 3 Trommel⸗ 
f) Trocknen auf der Spannmaſchine. Kalander (auch Finiſh-Kalander) 
g) Putzen (Noppen). ziehen. Die Ware hierauf gut auf 
h) Scheeren. der Rolle auskühlen laſſen. 


i) Gummieren. 0) Doublieren. 
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6. Voile: 
a) Beiderſeitig ſengen. g) Färben, Spülen, Schleudern. 
b) Einbrennen. h) Gummieren. 
c) Waſchen im Strang. i) Trocknen auf Filzkalander. 
d) Aufwickeln, Dämpfen. ö k) Dämpfen. 
e) Trocknen auf der Spannmaſchine. 1) Dampfrahmen (Egalifierfalander). 
f) Nochmals ſengen. m) Preſſen. 


7. Wollenkrepp, Crepon durch loſes Einbrennen einer Ware mit ſcharf⸗ 
gedrehtem, unvorgedämpftem Schuß: 


a) Sengen. e) Trocknen auf der Spannmaſchine. 

b) Einbrennen, loſe im Strang, die Ware f) Abdämpfen (über einen Dämpftiſch 
auf einem Haſpel ½ Stunde in ko⸗ oder Mops gehen laſſen); dient zur 
chendem Waſſer hin- und herdrehen. Erhöhung des Krepp⸗Effektes. 

c) Färben, Spülen, Schleudern. g) Doppeln. 


d) Gummieren. er 
8. Krepp durch Walze (die Ware hat links⸗ und rechtsgedrehtes Garn): 
a) Beiderſeitig gut ſengen. e) Färben, Spülen, Schleudern. 


b) Direkt auf die Zylinderwalke nehmen, f) Gummieren. 
mit Waſſer walken, bis der Effekt g) Trocknen auf der Spannmaſchine. 


vollkommen erſcheint. h) Abdämpfen wie die anderen Krepps. 
c) Im Strang waſchen, ſpülen. i) Doppeln. 
d) Locker auf einen Zylinder wickeln und 

dämpfen. 


II. Die Appretur der Streihgarnwaren. 
Die hierbei vorkommenden Manipulationen ſind folgende: 


1. Waſchen. 5. Naßdekatieren. 9. Bürſten. 
2. Karboniſieren. 6. Färben, Spülen, Schleudern. 10. Dämpfen. 
3. Walken und Spülen. 7. Trocknen. 11. Doppeln. 
4. Rauhen und Verſtreichen. 8. Scheeren. 12. Preſſen. 


1. Das Waſchen. 


Man wäſcht meiſt im Strang unter Zuſatz von Seife und Soda, genau wie 
bei der Appretur der Kammgarnwaren beſchrieben. Bei Kammgarntuchen iſt es vor⸗ 
teilhaft, vorher einzubrennen, damit die Ware in der Walke nicht platzt. (Dieſe 
Waren ſind nicht geſchmeidig genug und bekommen in der Walke leicht Brüche 
und Riſſe.) 

Die Ware muß ganz beſonders ſorgfältig geſpült werden, damit bei dem 
hierauf folgenden Karboniſieren keine Fettſäureflecke aus der Seife und Schwefelſäure 
ſich bilden können. 


2. Das Karboniſieren. 
j Man verfährt hier genau fo wie bei der Kammgarnware. Die Säure wird in 
der Regel 4° Be. ſtark genommen; verwendet man Aluminiumchlorid oder Chlor⸗ 
magneſium, fo follen deren Löſungen in einer Stärke von 7 bis 15 Bé. zur An- 
wendung kommen. 
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3. Das Wallen. 

Es beruht auf der, nur der Wollfaſer eigentümlichen Filz- oder Krimpfähigkeit. 
Nach der Karboniſation bezw. dem darauffolgenden Entſäuern, kommt die Ware zur 
Walke. Die Walkerei iſt neben der Rauherei wohl die wichtigſte Manipulation bei 
der Appretur der rohen Tuche. Bekommt die Ware hier kein ruhiges, geſchloſſenes 
Ausſehen, ſo kann durch die Rauherei keine ſchöne Decke erzeugt werden und das 
Tuch wird nicht gleichmäßig haltbar. In der Walkerei bedient man ſich heute faſt 
ausſchließlich der Zylinderwalken, wie eine ſolche Fig. 1857 im Schnitt zeigt. Deren 
Hauptteile find die Einlaufzylinder (a), die Walkrouletten (I und II) und der 
Staukanal (e). Die Aufgabe der Walke ift es, das Tuch in Länge und Breite gleich 
mäßig und gleichzeitig auf das vorgeſchriebene Maß einzuwalken. Das Einwalken 
in der Längsrichtung bewirken die Rouletten, jenes in der Breitenrichtung der 
Staukanal. Soll mehr in der Breite eingewalkt werden, fo ſtellt man die Cin- 
laufzylinder näher aneinander, während größere Gewichte den Deckel tiefer in den 
Staukanal drücken und ſo ein größeres Einwalken in der Länge bewirkt wird. Da 
die Geſchwindigkeit der Walkrouletten nämlich die gleiche bleibt, ſtaut ſich die Ware 
bei größerem Gewicht feſter im Kanal zuſammen. Iſt genügend Länge eingewallt, 
jo öffnet man den Staukanal ganz (hebt den Deckel auf) und läßt die Ware alfo 
ohne weitere Stauung hindurchgleiten. Iſt genügend in der Breite eingewalkt, ſo 
ſtellt man die Einlaufzylinder weit auseinander. 

Als allgemeine Regel kann man annehmen, daß ſich Streichgarntuche ſtets 
leichter in der Breite, ſchwerer in der Länge einwalken laſſen. Kammgarntuche und 
ſolche mit Kammgarnkette verlieren in der Walke leicht an Länge, ſchwerer an 
Breite. Der Grad des Einſtellens der Einlaufzylinder und des Beſchwerens des 
Staukanaldeckels iſt demnach für jede Qualität verſchieden, muß ausprobiert werden. 
Damit das Tuch ſich nicht abſcheuert, reſp. abſchabt, muß ſtets darauf geachtet 
werden, daß genügend Seife an der Ware iſt. Zu Anfang ſchüttet man gewöhnlich 
zwei Eimer (etwa 30 ]) Seifenlöfung und 101 Sodalöſung von 6° Bé. in die Walke 
und gibt nach Bedarf während des Walkens Seife zu. Die Löſung ift etwa 35% C. 
warm zu halten. 

Nach einer Statiſtik aus 60 bis 80 Tuchqualitäten beträgt der Prozentſatz des 
Einwalkens ungefähr: 

Kette und Schuß Streichgarn: Länge 15 %, Breite 20 90 

„ Kammgarn: „ 3 bis 5 %, „ 8 bis 10 9% 
Kette Kammgarn, Schuß Streichgarn: 5 10 %%, „ 10%. 

Fig. 1858 zeigt eine Zylinderwalke (von Ernſt Geßner, Aue, Erzg.). 

Fig. 1859 zeigt eine Hammerwalke, bei welcher die Ware im „Kump“ liegt 
und durch einen oder mehrere auf- und abbewegte Holzhämmer in dieſem ovalen 
Troge in der Walklöſung geknetet und geſtampft und dadurch gewalkt wird. Den 
annähernd gleichen Arbeitsgang verfolgt die Kurbelwalke (Fig. 1860). Eine Kurbel⸗ 
walke anderer Konſtruktion (von Ernſt Geßner, Aue) zeigt Fig. 1861. 

Kurbelwalken kommen beſonders für einzelne, ganz ſpezielle Warengattungen 
in Anwendung; ſie arbeiten bedeutend langſamer als die Zylinderwalke, greifen aber 
das Tuch nur ſehr wenig an und erfordern weniger Aufmerkſamkeit ſeitens des 
Walkens. 

Die Lakroixwalke (Fig. 1862) kommt in ihrer Wirkſamkeit der Zylinderwalke 
näher. Wir ſehen auch hier Einlaufzylinder und Staukanal, hingegen ſind die Walk⸗ 
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rouletten durch 3 Walzen (bed) erſetzt, welche mit der Hauptwelle a zuſammen ar- 
beiten. Die Lakroixwalke iſt in manchen Induſtriebezirken ſehr verbreitet. 

Man ſoll in der Walke immer ein gewiſſes Untermaß in der Länge halten, 
d. h. das Stück muß die Walke kürzer verlaſſen, als es im fertigen Zuſtande ſein 
ſoll. Die Begründung hierfür liegt in dem Strecken, das die Ware beim Spülen 
ſowie auch bei der Rauherei erfährt. Dieſes Untermaß beträgt z. B. bei Streichgarn⸗ 
damenkleiderſtoffen 2 bis 3 %, bei Kammgarntuchen ½ bis / %. In einer Walke 
werden in 10 Stunden etwa 5 Stück à 50 m (Damenkleiderſtoffe, Koſtümſtoffe) fertig. 
Nach der Walkerei werden die Tuche ½ bis / Stunden erft warm (etwa 35° E.), 
dann kalt in der Strangwaſchmaſchine geſpült und hierauf in der Zentrifuge ge- 
ſchleudert. Unter „ſaurer Walke“, die aber nur in der Filzfabrikation Anwendung 
findet, verſtehen wir eine ſolche, bei welcher Schwefelſäure ſtatt Seife verwendet wird. 
Zuweilen werden auch während des Walkens die beim Scheeren der Tuche abfallen⸗ 
den Härchen denſelben auf der linken Seite wieder angewalkt, was man als „Im⸗ 
prägnieren“ bezeichnet. Nach dem Walken gelangen die Tuche in die 


4. Nauherei. 5 

Durch das Rauhen wird die zufolge des Walkprozeſſes gebildete Filzdecke 
wieder aufgelockert und die Haare nach dem „Strich“ gelegt. Die rohe Tuchware 
wird meiſtens naß und dann immer mit Naturkarden (Diſteln) gerauht, weil Stahl⸗ 
drahtkratzen roſten würden. Es darf aber auch nicht zu naß gerauht werden, weil 
ſonſt die Karden zu weich würden. Die Maſchinen haben in der Regel zwei Tam⸗ 
bours (Trommeln), in welche die Rauhſtäbe eingeſetzt werden (Stäbe, in denen die 
Karden befeſtigt find). Das Tuch foll auf der Rauhmaſchine nie zu trocken laufen, 
da ſonſt die Wollhärchen zerriſſen werden. Zuerſt rauht man eine Ware immer 
mit ſtumpfen (bereits abgearbeiteten) Karden vor. Wenn der Poſten (bei Streich⸗ 
garnkleiderſtoffen etwa 200 bis 250 m) 2 bis 3 mal durch die Maſchine gelaufen iſt, 
wechſelt man die Stäbe, die ſich übrigens auch voll Rauhwolle gelaufen haben, aus 
und nimmt nun etwas ſchärfere Rarden, rauht wieder Zmal durch (3 Trachten), 
wechſelt nochmals mit ſchärferen und ſchließlich mit ganz neuen Karden. Mitunter 
muß 7 bis 9mal gewechſelt werden bis zum völligen Ausrauhen; dieſes iſt erfolgt, 
wenn beim Aufheben der Decke, des Flores, die Bindung klar zu erkennen iſt. Die 
einzelnen Stücke des Rauhpoſtens ſind mit Anfang und Ende aneinander genäht 
ſo daß der ganze Poſten beim Rauhen ein endloſes Tuch bildet. 

Der vordere Tambour geht immer „im Strich“, d. h. mit der Ware, der 
hintere Tambour arbeitet „gegen den Strich“. Deshalb wird die Ware ſtets an den 
vorderen Tambour näher, für ſtärkere Wirkung, herangeſtellt, ſowie auch die Karden 
vorn etwas ſchärfer genommen werden. Zum Schluß arbeitet man mit beiden 
Tambours „im Strich“. Die Maſchine macht etwa 140 Touren pro Minute. 
Fig. 1863 zeigt eine Rauhmaſchine mit zwei Rauhtrommeln im Schnitt. 

Von der Rauhmaſchine weg kommt die Ware noch zum „Verſtreichen“. Die 
dazu verwendete Rauhmaſchine hat nur einen Tambour, der mit ſtumpfen Karden 
beſetzt iſt. Man läßt den Stoff hier noch zweimal darüber laufen, um den Flor 
richtig glatt zu legen. 

Für Stoffe, welche trocken oder nur feucht (nicht naß) gerauht werden, hat in 
neuerer Zeit die Rauhmaſchine mit Metallkratzen große Verbreitung gefunden. Die⸗ 
ſelben werden in der Regel mit 16 bis 24 Walzen gebaut. Fig. 1864 und 1865 
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zeigen Schnitte folder Maſchinen. Von den Walzen, welche ſich alle nach einer 
Richtung drehen, iſt die Hälfte mit Kratzen verſehen, welche das Rauhen des Stoffes 
zu bewirken haben, die andere Hälfte (jede zweite Walze) ſind Bürſten, die der Ware 
den Strich geben. Fig. 1866 zeigt eine Kratzen⸗Rauhmaſchine mit 24 Rauhwalzen 
für Strich⸗Gegenſtrich oder Verfilzung, Fig. 1867 eine Kratzen-Rauhmaſchine mit 36 
Rauhwalzen, beide Maſchinen gebaut von Ernſt Geßner, Aue, Erzg. 

Die hierauf folgenden Manipulationen und zwar: 


5. die Naßdekatur und 
6. das Färben, 
Spülen und Schleudern wird genau ſo wie bei den Kammgarnen ausgeführt und 
ſpäter beſprochen werden. Hierzu verweiſen wir noch auf Fig. 1868, welche eine 
Feuchtdampf⸗ und Dekaturmaſchine von Ernſt Geßner in Aue, Erzg. darſtellt. 


7. Das Trocknen 
erfolgt am beſten auf Spann⸗Rahmmaſchinen durch Heißluft. 


8. Das Scheeren. 

Wie bereits erwähnt, werden die Tuche auf Scheermaſchinen mit Volltiſch ge- 
ſchoren. Es gibt eine Vorrichtung, welche es ermöglicht, die Leiſte ungeſchoren zu 
laffen. Man fängt mit hochgeſtelltem Schneidzeug an und ſtellt letzteres allmählich 
tiefer. Mit 7 bis 8 Schnitt iſt das gewöhnliche Tuch fertig geſchoren. Wie lang 
der Flor werden ſoll, hängt von dem Charakter der betr. Ware ab; gewöhnlich läßt 
man Streichgarntuche etwas mehr gedeckt, während Kammgarntuche kürzer gefchoren 
werden. Gute Tuchqualitäten, ſpeziell Herrentuche werden nach dem Rundſcheeren 
nochmals mit 1 bis 2 Schnitt auf der Querſcheermaſchine nachgeſchoren, egaliſiert. 


9. Das Bürſten. 
Nach dem Scheeren muß der Flor wieder gut geglättet werden und kommt 
hierzu die Ware auf eine Bürſtmaſchine; vor dieſer iſt ein Dämpftiſch (Mops) an⸗ 
gebaut, ſo daß die Ware vor der Bürſte angedämpft werden kann. 


10. Die Defatur. 
Die Ware wird feſt auf einen Zylinder gewickelt und gut durchgedämpft 
(3 Atm. Druck). Zur Vermeidung von Waſſerflecken iſt trockener Dampf zu ver⸗ 


wenden. Die Ware braucht nicht auf dem Zylinder zu erkalten. Vor- und nach 
dem Stoff einige Lagen Packtuch. 


11. Das Doppeln 
wird mit Hand oder mit Maſchine vorgenommen, die rechte Stoffſeite nach innen. 


12. Das Preſſen. 

Tie Tuche werden beim Einfpänen „eingeſchoben“ behandelt, d. h. man gibt 
zwiſchen jede einzelne Lage noch einen Span dazwiſchen, damit nicht zwei Tuh- 
ſchichten aufeinander zu liegen kommen. Der Druck, unter welchem die Tuche ge⸗ 
preßt werden, iſt je nach dem Stoff ſehr verſchieden. Man verwendet in der Regel 
hydrauliſche Preſſen, preßt einmal mit etwa 150 Atm. Druck, unter dem die Ware 
3 bis 4 Stunden ſtehen bleibt, ſpänt dann um, damit der bisherige Bruch mit ge⸗ 
preßt wird und preßt nun nochmals bei etwa 200 Atm., läßt 6 bis 7 Stunden 
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unter Druck ſtehen, worauf das Ausſpänen erfolgt. Fig. 1869 zeigt die Abbildung 


einer hydrauliſchen Preſſe mit heizbaren Platten, gebaut von F. B. Rucks & Sohn 
in Glauchau. 


Appretur⸗Vorſchriften. 


a) Loden (glatte, ungerauhte Ware). In der Walke waſchen, walken, ſpülen, 
ſäuern, dann ſpülen, ſchleudern, naß gummieren (event. waſſerdicht machen). Trocknen 
auf der Spannmaſchine, eventuell ſcheeren (dies iſt nicht immer nötig), leicht abſpitzen 
auf der Tuchſcheermaſchine, Doppeln, leicht preſſen. Für das Waſſerdichtmachen iſt 
ein gebräuchliches Rezept: Die Ware wird zweimal durch eine Paddingmaſchine mit 
28° R. warmer Seifenlöſung paſſiert, hierauf kalt, ohne zu ſpülen, zweimal durch 
eine Löſung von eſſigſaurer Tonerde, 1½ » Bé. gezogen. Hierauf wird, ohne zu 
ſpülen, getrocknet. Die Ware wird durch die Bildung freier Fettſäure aus der Seife 
und der eſſigſauren Tonerde waſſerdicht. Die Letztere ſtellt man wie folgt her: 

20 kg Alaun in 48 Liter Waſſer auflöſen 
23 „ eſſigſaures Blei „ 58 „ = F 
Die beiden Löſungen zuſammenſchütten und abſetzen laffen. 

b) Homeſpun: In der Walke waſchen, walken, ſpülen, ſäuren, dann ſpülen, 
hierauf auf der Spannmaſchine trocknen, rechts leicht auf einer Rauhmaſchine mit Stahl⸗ 
drahtkratzen rauhen. In den modernſten Rauhmaſchinen (für Trockenrauherei) find 
keine Leitwalzen für die Ware vorhanden, dieſe liegt auf (ſiehe Fig. 1865). Nach 
dem Rauhen wird die Ware auf dem Zylinder gedämpft, dann auf der Mulden- 
preſſe (zwiſchen einer geheizten Stahltrommel und einem Nickelſpan) behandelt, dann 
gedoppelt und gepreßt. 

c) Flanell: Waſchen, ſpülen, dämpfen, färben, auf der Spannmaſchine trocknen, 
rauhen (Stahlkratzen), Bürſten, Dämpfen, Behandeln auf der Muldenpreſſe, Doppeln, 


preſſen. 
d) Grenadine: Leicht ſengen, gummieren, ſpannen und trocknen, abdämpfen 


(Mops), preſſen. 

e) Zibeline: Waſchen, walken, ſpülen, dämpfen (bunt gearbeitete Ware wird 
nicht gedämpft), naß rauhen mit Naturkarden, trocknen auf der Spannmaſchine, 
abſpitzen auf der Scheermaſchine, Bürſten, Muldenpreſſe, Doppeln, preſſen. 

f) Bunte Kammgarnſtoffe: In der Breitwaſchmaſchine mit Seife kalt waſchen, 
dann ſpülen, falls die Farbe es aushält, ſonſt nur durch kaltes Waſſer anfeuchten, 
ſpannen. Wenn nötig, gummieren. Auf dem Zylinder dämpfen. Doppeln, preſſen. 


Die Wollbleicherei. 

Unter dem „Bleichen“ der Schafwollwaren verſteht man jene Arbeiten, die den 
Zweck haben, den gelblichen Farbton der Wolle in ein reines Weiß zu verwandeln. 
Für helle Ballfarben und Modefarben muß die Ware z. B. vor der Färberei „vor⸗ 
gebleicht“ werden. Der Wollbleicherei hat natürlich die Wollwäſcherei (Seite 31) ſtets 
voraus zu gehen. 

Das Bleichen der Wolle iſt von geringerer Bedeutung wie bei der Baumwolle; 
der größte Teil der Schafwolle wird überhaupt nicht gebleicht. 

i Wohl das befte Bleichmittel für die animaliſche Faſer, mit dem wir auch das 
feinſte Weiß erzielen, ift das Waſſerſtoffſuperoxyd, da es die Faſer abſolut nicht an- 
greift und zudem eine dauernde Bleichung bewirkt; letzteres iſt bei der heute noch 


Mi. er 


vielfach üblichen Schwefelbleiche nicht der Fall, da infolge Nachgilbens, beſonders 
nach einer alkaliſchen Wäſche, die Wolle allmählich wieder ihre gelbe Naturfarbe an- 
nimmt. Doch läßt ſich vielfach auch mit Waſſerſtoffſuperoxyd allein kein völlig reines 
Weiß erzielen, es iſt dann noch das ſogenannte „Weißfärben oder Bläuen“ nötig. 
Dasſelbe geſchieht in der Regel, indem man den gelben Farbton der Wolle durch 
Anfärben mit Methylviolett in lauwarmem Seifenbade neutraliſiert und dann 
ſchwefelt. Waſſerſtoffſuperoxyd kommt als wäſſerige 3 %ige Löſung (100 g = 10 
bis 12 Liter Sauerftoff) in den Handel und wird vor Verwendung mit der 2 bis 
10 fachen Menge völlig reinen Waſſers verdünnt. Der Grad der Verdünnung richtet 
ſich nach dem Bleichgute, je nachdem, ob dieſes ſchwerer oder leichter zu bleichen iſt. 
Da ſich eine alkaliſche Löſung des Waſſerſtoffſuperoxydes zum Bleichen am beſten 
eignet, ſetzt man nach erfolgter Verdünnung dem Bleichbade für je 1 Liter Waſſer⸗ 
ſtoffſuperoxyd 20 g Ammoniak zu oder man gibt ſtatt deffen einen Zuſatz von 
Waſſerglas, weil bei letzterem auch höhere Temperaturen angewendet werden können, 
wodurch ſich eventl. der Bleichprozeß verkürzt. Waſſerſtoffſuperoxyd ift wenig halt- 
bar: Metallteile und auch Staub wirken zerſetzend auf dasſelbe ein, weshalb metallene 
Gefäße nicht verwendet werden dürfen und die Holzbottiche ſtets zugedeckt werden 
müſſen. (Beim Ausſchleudern der gebleichten Stoffe in Zentrifugen müſſen dieſe 
vorher mit Tuch ausgekleidet werden). Der Gehalt des Waſſerſtoffſuperoxydes an 
wirkſamem Sauerſtoff wird durch Titration mit Yıo normaler Kaliumpermanga⸗ 
natlöſung feſtgeſtellt. 

Der allgemeinen Anwendung dieſes vorzüglichen Bleichmittels iſt nur der hohe 
Preis desſelben hindernd. Billiger iſt das Natriumſuperoxyd, welches gleichfalls ein 
gutes Wollbleichmittel darſtellt, jedoch viel Sauerſtoff ungenutzt entwickelt und ſteht 
es in bequemer Anwendung und ſicherer Wirkung dem Waſſerſtoffſuperoxyd nach. 
Es iſt ebenfalls leicht zerſetzlich, ja mit viel Waſſer zuſammengebracht, können ſogar 
gefährliche Exploſionen eintreten, weshalb bei ſeiner Aufbewahrung und Verwendung 
Vorſicht geboten iſt. Seine Anwendung geſchieht wie folgt: Man bringt die nötige Menge 
Waſſer in das Bleichgefäß und gibt dann die berechnete Menge Schwefelſäure hinzu, 
welche zur Neutraliſation des Natriumſuperoxydes notwendig ift. Letzteres wird langſam 
und unter beſtändigem Umrühren in das ausgekühlte Bad eingeſtreut. Durch Prüfen 
mit Lackmuspapier überzeuge man ſich, daß das Bad nicht mehr ſauer iſt; es ſoll 
neutral oder höchſtens ſchwach alkaliſch ſein. Nach dem Hineingeben der Ware wird 
das Bad langſam bis auf 70° C. mittels bleierner Heizſchlange erwärmt und bleibt 
in dem Bleichbade etwa 6 Stunden. Nach der Bleiche wird die Ware auf der 
Waſchmaſchine in mit Schwefelſäure angeſäuertem Waſſer 20 Minuten lang kalt be⸗ 
handelt, dann 1 Stunde kalt geſpült und getrocknet. 

Außer dieſen oxydierend wirkenden Bleichmitteln kommt für die Wolle noch 
ein „reduzierend“ wirkendes in betracht: Die ſchweflige Säure (Schwefeldioxyd) und 
zwar entweder als Biſulſit in wäſſeriger Löſung oder aber am häufigſten als Gas 
in freier Form. Letzteres Verfahren wird in den ſogenannten „Schwefelkammern“ 
ausgeführt, einem gemauerten, luftdicht verſchloſſenen Raume, in welchem das zu 
bleichende Gut in naſſem Zuſtande eingehängt wird, weil die ſchweflige Säure nur 
bei Gegenwart von Waſſer bleichend wirkt. Das Schwefeldioxydgas wird durch 
Verbrennen von Schwefel in Pfannen erzeugt, die am Boden der Kammer in einer 
kleinen Vertiefung ſtehen und von außen wieder friſch gefüllt werden können. Die 
Dauer des Schwefelns beträgt 6 bis 8 Stunden und wird im Bedarfsfalle wiederholt. 
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Ein Nachteil dieſes Verfahrens beſteht, wie ſchon erwähnt, in dem fo läſtigen Nad- 
gilben. 


Die Wollfärberei. 

Die größte Anwendung in der Wollfärberei finden die Säure-Farbſtoffe (Naphtol⸗ 
gelb 8, Säurefuchſin, Alizarinſaphirol u. v. a.). Leider ſind ihre Färbungen wohl 
ſehr lichtecht, durchwegs aber nicht waſchecht, denn fie „bluten“ in heißem Waſſer auf 
Weiß. Ihre Verwendung beſchränkt ſich daher auf die „Schönfärberei“ zum Färben 
von Möbelſtoffen und überhaupt ſolchen Geweben, die nicht gewaſchen werden. Man 
ſetzt das Farbbad mit 2 bis 6 % Schwefelſäure, 10 bis 20% Glauberſalz und 1 
bis 3% Farbſtoff auf 100 Wolle an, geht mit der Ware in das kalte oder lau- 
warme Bad ein, erhitzt langſam zum Sieden und kocht 1 bis 1½ Stunden. Statt 
Schwefelſäure kann man auch Eſſigſäure, bezw. Ameiſenſäure verwenden. Glauber⸗ 
ſalz reguliert das gleichmäßige Aufziehen der Farbſtoffe. 

Mit baſiſchen Farbſtoffen, wie Fuchſin, Phosphin, Meldolablau und anderen 
werden, ſehr glanzreiche und ſchöne Färbungen auf Wolle erzielt, doch find fie alle 
weder lichtecht, noch waſchecht und reiben ſtark ab; ſie färben die Wolle ohne Vor⸗ 
behandlung. 

Auch Salzfarben, namentlich ſind es die roten und gelben, finden bereits An⸗ 
wendung zum Färben der Wolle; man färbt ſie unter Zuſatz von 10% Glauber⸗ 
ſalz bei Kochhitze aus. 

Schwefelfarben ſind für Wolle gar nicht brauchbar, weil die tieriſche Faſer das 
alkaliſche Schwefelnatrium nicht verträgt, wie auch die erſt auf der Faſer ſelbſt erzeugten 
Eisfarben für Wolle keine Anwendung finden können, weil die alkaliſche Naphtol⸗ 
Löſung die Wollfaſer erheblich ſchädigen würde. 

Für die „Echtfärberei“ der Wolle ſind von allergrößter Bedeutung die „Beizen— 
farbſtoffe“, wie Alizarin, Coerulein, Diamantſchwarz uſw., dann vor allem auch das 
Blauholz zum Schwarzfärben. Ihre Fixierung geſchieht: 

1. Auf vorgebeizter Wolle. Zum Beizen der Wolle dienen: Chrombeizen 
(Natrium- und Kaliumbichromat, Chromfluorid), Tonerdebeizen (Aluminiumſulfat, 
Alaun), Eiſenbeizen (Eiſenvitriol), Kupferbeizen (Kupfervitriol) und Zinnbeizen 
(Zinnſalz). Je nach Art der Beize erhält man mit ein und demſelben Farbſtoffe 
ganz verſchiedene Färbungen. Um die Wolle zu beizen, wird ſie zunächſt durch längeres 
(1jtündiges) Kochen mit Waſſer genetzt, dann in die verdünnte Beizlöſung, der man 
etwas Weinſtein zugeſetzt hat, lauwarm eingebracht, zum Kochen erhitzt und bei 
fortwährender Bewegung der Stücke in der Beizflotte 1 Stunden gekocht (Sieden 
der Wolle). 

Nach dem Beizen werden die Stücke „verkühlt“, geſchleudert und in das ſchwach 
eſſigſaure Farbbad eingebracht. Man erhitzt ganz langſam zum Sieden und kocht 
1 bis 1½ Stunden. 

2) Durch das Einbad-Verfahren, bei welchem das Beizen und Färben in ein 
und demſelben Bade vorgenommen wird, dieſes alſo gleichzeitig den Farbſtoff, die 
Metallſalzbeize und außerdem noch Zuſätze von Weinſtein oder Oxalſäure enthält. 

3. Man kann auch durch nachfolgende, heiße Behandlung mit Chrombeizen (das 
ſogenannte Nachchromieren) echte Beizenfärbungen erzielen. Eine derartige Nachbe⸗ 
handlung erfahren nach vollführter Färbung viele Säurefarbſtoffe, wie beiſpielsweiſe 
die Chromotrope, verſchiedene beizenziehende Azofarbſtoffe, Patentblau und andere 
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fogenannte Chromierfarbſtoffe ſowie manche Salzfarben. Es wird nach dem Färben 
die Flotte durch Zugabe kalten Waſſers „abgeſchreckt“ (50° C), dem Bade 2 bis 4% 
Kaliumbichromat oder Chromfluorid zugeſetzt und noch 1 bis 1½ Stunden gekocht. 

Wie für die Baumwolle iſt auch für die Schafwolle das Färben mit Küpen⸗ 
farbſtoffen, beſonders mit Indigo, von ganz hervorragender Bedeutung. Beiden ge- 
meinſam iſt die Verwendung der Hydroſulfitküpe, welche wir bei der Küpenfärberei 
der Baumwolle bereis beſchrieben haben. Was aber für die Baumwolle die Zink⸗ 
kalk⸗ oder Präparatküpe iſt, das iſt die Waidküpe in der Schafwollfärberei. Letztere 
iſt eine Gährungsküpe, in welcher das Indigblau bei Gegenwart von Kalk oder 
Alkalien durch Gährungsvorgänge reduziert, d. h. in Indigweiß übergeführt und ſo 
löslich gemacht wird. Außerdem erhält die Waidküpe Zuſätze von Krapp, Kleie und 
Sirup. Das Aufbringen des Indigweißalkalis auf die Faſer geſchieht im Gegen- 
ſatz zur Zinkkalkküpe ſowohl bei der Waidküpe, als auch bei der Hydroſulfitküpe bei 
etwa 50 ° ©., beide find alfo warme Küpen. Ueber dem ſtarken Bodenſatze der Küpe 
ſetzt man einen Siebboden (die Trift) ein und benutzt in der Stückfärberei einen 
Küpeneinſatz, der eine fortdauernde Bewegung des Stückes in der Küpe ſelbſt ge⸗ 
ſtattet. Dauer der Einwirkung 1 bis 2 Stunden, dann wird herausgehaſpelt, der 
Ueberſchuß der Küpe durch Quetſchwalzen entfernt und durch Einwirkung des Luft⸗ 
ſauerſtoffes das auf der Faſer feſthaftende Indigweiß wieder zu Indigblau (Indigo) 
oxydiert. Letzteren Vorgang nennt man das „Vergrunen“. Wiederholt man den 
ganzen Vorgang mehreremal, ſo ſpricht man von einem „Färben in mehreren Zügen“. 
Ueber das Arbeiten auf Kontinueküpen ſiehe Baumwollfärberei. 

Von Mineralfarben findet für Wolle nur das Berlinerblau Anwendung; die 
Wolle wird mit einer ſchwefelſauren Löſung von rotem Blutlaugenſalz getränkt und 
durch langſames Erhitzen bis zum Sieden blau gefärbt. Man erhält ſo ein ſehr 
ſäure⸗ und lichtechtes, aber nicht ſeifenechtes Blau. 


III. Bor- und Nachappretur der Halbwollgewebe. 


Die Halbwollware wird nicht auf der Gasſenge, ſondern auf der Plattenſenge 
behandelt; ferner wird die Ware nach der Krabberei, Dämpferei uſw. geſengt (ſiehe 
allgemeinen Gang der Halbwollwaren-Appretur). Mit wenigen Ausnahmen wird 
auch die rohe Halbwollware zuerſt auf der Krabbmaſchine „eingebrannt“. Dieſe 
Maſchine (Fig. 1870) enthält in der Regel drei Tröge und drei ſchwere Walzenpaare 
(I, m, k). Die oberen Walzen können durch Räderüberſetzung gehoben oder geſenkt 
werden, ſo daß ſie mit mehr oder weniger Druck arbeiten. 

Halbwollwaren werden ohne Ausnahme mit Soda- und Seifenzuſatz einge⸗ 
brannt. Man läßt die Ware zuerſt durch den Trog C auf die Walze f auflaufen; 
dieſer Trog enthält kochendes Waſſer, welchem 8 1 Seifenlöſung (11 prozentig) und 
16 1 Sodalöſung (9 ° Bé.) zugeſetzt find. Hierauf gelangt die Ware durch den zweiten 
Trog d, der nur reines, kochendes Waſſer enthält, auf die Walze g und durch den 
dritten Trog e, der kaltes Waſſer zur Abkühlung der Ware enthält, auf die Walze h. 

Die Ware darf nicht heiß auf die Rolle i herausgewickelt werden, da hier leicht 
Glanzſtellen und Moiré entſtehen können. Manche Waren müſſen ohne Druck ein⸗ 
gebrannt werden, andere wieder, wie Halbwollzanella und Serge, brauchen ſehr hohen 
Druck und die Walzen werden dann durch Gewichtshebel beſchwert. 

Die Halbwollwaren verlieren in der Krabberei in der Regel 10 bis 15 % an 
Breite und gewinnen etwa 15 % an Länge. Das mehr oder wenige ſtarke Cin- 
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ſpringen kann durch größere oder kleinere Bremſung der Ware beim Einlaſſen ſowie 
beim Herüberleiten von Trog zu Trog reguliert werden. Durchſchnittlich bremſt man 
mit 15 bis 20 kg. Die Normallänge für eine Partie iſt 200 bis 300 m (4 bis 
6 Stück). Eine Krabbmaſchine, wie eine ſolche, mit 3 Walzenpaaren, von C. H. 
Weißbach in Chemnitz, Fig. 1871 zeigt, liefert in 10 Stunden bei 50 Touren pro 
Minute 5000 m Ware. 


Die Dämpferei. Vom Krabben kommt die Ware in die Dämpferei. Die 
Partien, von der Krabbmaſchine kommend, wickelt man direkt auf einen perforierten 
Zylinder und dämpft „auf dem Stock“ genau ſo, wie dies bei den Kammgarnwaren 
beſchrieben wurde. Das Dämpfen dauert für rohe Serge 10 Minuten, für rohe 
Orleans (Lüſtre) 3 Minuten, für rohe Panamas 5 Minuten. Gefärbte Waren nur 
halb ſo lange Zeit. Für alle Halbwollwaren, beſonders aber Panama und Orleans, 
ijt ſtraffe Wickelung auf den Dämpfzylinder zu vermeiden, damit kein Moirs ent- 
ſteht. Zur vollkommenen Auskühlung läßt man die Waren auf dem Zylinder 12 bis 
15 Stunden ſtehen, nur gute Qualitäten läßt man nach dem Dämpfen kürzere Zeit 
(3 Stunden) auskühlen, wickelt ſie aber dann um und dämpft nochmals. Nach dem 
Auskühlen wird die Ware auf dem Trommelkalander getrocknet und geht zur Senge. 


Die Sengerei. Die Ware wird auf der Plattenſenge mit einer Schnelligkeit 
von 200 bis 250 m pro Minute über eine rotglühende Kupferplatte gezogen. Manche 
Maſchinen haben zwei ſolcher Platten. Man zieht die Ware ſo oft über die Platte a 
(Fig. 1872 und 1873), bis der Zweck des Sengens erreicht iſt, ſo z. B. bei Orleans 
und Panamas je nach Qualität 3- oder 4 mal, Zanella und Serge in rohem Zuſtande 
6- bis 8 mal. Die Ware wird abwechſelnd links und rechts auf- und abgewickelt. 

Die Leiſten an Mohair- und Weftwaren find oft ſehr haarig; man ſengt ſie 
deshalb mitunter mittels Gas oder Spiritus ſeparat nach. Auch nach der Färberei 
werden manche Waren noch 1- bis Zmal über die Plattenſenge gezogen, jedoch nur 
ſchwarzgefärbte, da alle anderen Farben durch die Plattenſenge einen gelben Stich 
bekommen und alſo höchſtens auf Gas nachgeſengt werden können. 

Auf einer Plattenſenge, wie eine ſolche Fig. 1874, von C. G. Haubold jr, 
G. m. b. H., Chemnitz, zeigt, können täglich etwa 17500 m Stoff geſengt werden. 

Die bunt zu färbenden Stoffe ſowie auch gute Qualitäten von ſchwarzer Ware 
kommen nach der Sengerei zur Entfernung des Sengſtaubes nochmals in die 
Krabberei. Trog e enthält dann kochendes Waſſer mit Zuſatz von ½ bis ¼ 1 Am- 
moniak, und bereits der zweite Trog iſt mit kaltem Waſſer zur Abkühlung der Ware 
gefüllt. Nach Paſſieren desſelben wird die Ware auf den Dämpfzylinder gewickelt 
und nach erfolgtem Dämpfen ausgefärbt. 

In Fig. 1873 ſkizzierten wir die Arbeitsweiſe verſchiedener Sengmaſchinen und 
zwar: a eine Rohrſenge. Die Ware ſtreicht über das durch Gas zum Glühen ge⸗ 
brachte Rohr. b und e find 2 Sengvorrichtungen für Gas. 


Das Ausfärben. Das Ausfärben von Halbwollgeweben geſchieht auf zweierlei 
Weiſe: 
Man kann die Baumwolle bereits im Garn mit ſäureechten Farbſtoffen vor⸗ 


- färben, dann mit dem weißen Wollgarn verweben und hierauf erſt die Wolle im 


Stück mit Säure⸗Farbſtoffen nachfärben. 
Häufiger wird jedoch die Ware im Stück gefärbt; dies geſchieht, indem man 
zunächſt mit einem Säure⸗Farbſtoffe die Wolle färbt (wobei die Baumwolle unver⸗ 


Su. 


ändert bleibt) und dann erft a) mit baſiſchen Farbſtoffen oder b) mit Salzfarben die 
Baumwolle färbt. 

In beiden Fällen werden alfo zunächſt die Säure-Farbitoffe auf die Wolle 
aufgebracht durch Eintragen der Ware in ein lauwarmes Farbbad, welches außer 
der nötigen Menge des Farbſtoffes noch 2 bis 4% Schwefelſäure und 10 % Glauber- 
ſalz enthält. Wenn wir das Farbbad langſam zum Kochen bringen und etwa 
1 Stunde kochend belaſſen, jo iſt der Färbeprozeß beendet. a) Nun wird geſpült 
und die Ware durch 3 bis 4 Stunden am Jigger in einem Gerbſäurebade behandelt. 
Dieſes letztere enthält je nach der Tiefe der Nuancen 1 bis 10% Tannin oder für 
dunklere Farbtöne auch Sumach⸗Extrakt. Nach dem Tannieren wird gut ausgewunden, 
eventl. geſchleudert und die Ware zur Fixierung in ein Brechweinſteinbad (1 bis 2 % 
weinſaures Antimonoxydkali) gebracht und verbleibt etwa ½ Stunde darin. Hierauf 
wird wieder geſpült und am Jigger mit baſiſchen Farbſtoffen bei niederer Tempe⸗ 
ratur ausgefärbt, denn ſo wie man anwärmt, ziehen die baſiſchen Farbſtoffe auch 
auf die Wolle. b) Nach dem Ausfärben der Wolle bringt man das Halbwollgewebe 
in das kalte Farbbad ein, dem man außer der gewünſchten Salzfarbe noch Glauber⸗ 
ſalz und Soda zugeſetzt hat und färbt bei niederer Temperatur die Baumwolle aus. 
Verfahren a) und b) ermöglichen die Herſtellung ſehr ſchöner Farbeffekte auf Halb⸗ 
wolle, wenn man Wolle und Baumwolle nicht mit dem gleichen, ſondern mit ver- 
ſchiedenen am beſten komplementären Farbſtoffen ausfärbt. So kann man z. B. die 
Wolle mit Ponceau aus ſaurem Bade rot und hierauf die Baumwolle aus alfali- 
ſchem Bade mit Diaminblau bei niederer Temperatur blau färben, ohne daß ſich 
hierbei die rote Färbung der Wolle verändern würde. Das ift das fog. Changeant- 
Färben. 

Nach obigem bedürfen wir zweierlei Farbbäder: das eine für den ſauren, das 
andere für den baſiſchen Farbſtoff; es iſt vielfach verſucht worden, dieſes zeitraubende, 
teure Zweibadverfahren der Halbwollfärberei durch Färben auf einem Bad zu er⸗ 
ſetzen. Tatſächlich geſchieht dies auch bei der Halbwolle beim Färben mittels Salz⸗ 
farben (ſubſtantive Baumwoll-Farbſtoffe) auf folgende Weiſe: Man gibt dem Farb- 
bade einen Zuſatz von 20 bis 40 g Glauberſalz per Liter, erhitzt dasſelbe zum Kochen, 
ſtellt den Dampf ab und beläßt die Ware ſo lange in dem langſam erkaltenden 
Bade, bis die Baumwolle genügend gefärbt erſcheint; dann erhitzt man wieder zum 
Kochen und färbt kochend die Wolle an. Soll man aber in einem Halbwollgewebe 
nur die Bauwolle allein färben, ſo benutzt man hierzu Salzfarben, die im alkaliſchen 
Bade nur auf die Baumwolle ziehen. 

Behandlung nach dem Färben. Während bunte Ware direkt von der 
Färberei zum Gummieren gelangt, wird ſchwarze Ware erſt durch warmes Waſſer 
(40° ©.) gezogen, auf einen Zylinder gewickelt, gedämpft und erft nach dem Mus- 
kühlen auf der Paddingmaſchine gummiert. Sehr gute Qulitäten, z. B. Mohair, 
läßt man nur durch ſchwaches Leimwaſſer (6 1 50 % ige Leimlöſung auf 200 Waſſer) 
oder aber man nimmt 1 bis 21 Sirup bezw. Glyzerin. Für ſtärkeres Gummieren 
kann mit Erfolg das bei der Appretur der Kammgarne beſchriebene Appreturmittel 
angewendet werden. Damit der Appret beſſer in die Ware eindringt, wird auch 
hier ſtets heiß gummiert. Das dem Gummieren folgende Trocknen geſchieht bei faſt allen 
Halbwollwaren (Ausnahmen machen Serge und Zanella) auf Trommelkalandern. 
Nach dem Trocknen folgt das Doppeln (Doublieren) und Preſſen, welch letzteres ge- 
wöhnlich in hydrauliſchen Preſſen, deren Platten mit Dampf geheizt werden, aus⸗ 
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geführt wird. Orleans und Panama drückt man nur leicht an, läßt 10 Minuten 
Dampf von 1 Atm. Druck durch die Preßplatten und kühlt dann 2 Stunden, indem 
man kaltes Waſſer durch die Platten laufen läßt. Serge wird 2 mal mit 200 Atm. 
vorgepreßt und dann / Stunden Dampf von 2 Atm. Druck durch die Preßplatten 
ſtrömen gelaſſen. Hierauf läßt man ½ Stunde ohne Dampf in der Hitze ſtehen 
und kühlt 2 Stunden. Es wird dann umgeſpänt, nochmals in derſelben Weiſe 
vorgepreßt, aufgewickelt (gedoppelt) und im Dekatierapparat gedämpft. Gut preſſen 
(2 mal, Druck 170 Atm.), nach dem zweiten Preſſen die Ware in der Preſſe gut 
auskühlen laſſen und zwar 12 bis 15 Stunden. 

Halbwoll-Zanella 2 mal vorpreſſen mit 300 Atm. Druck (1¼ Atm. Dampf 
½ Stunde), 2 Stunden kühlen. Dämpfen wie bei Serge. Dann einmal gut preſſen 
(150 Atm. Druck); heizen wie erſt, gut auskühlen. 


In Fig. 1875 wurde ein Dekatierapparat ſkizziert. Die Ware wird auf einen 
Zylinder a gewickelt und dann in die Kanone b geſchoben. Im Keſſel e wird ein 
Vakuum dadurch erzeugt, daß man denſelben anwärmt und bei d Dampf einſtrömen 
läßt, bis ſich der Raum c gefüllt hat. Durch Brauſe e läßt man plötzlich kaltes 
Waſſer einſtrömen, wodurch ein luftleerer Raum (Vakuum) entſteht. Der Keſſel b 
(Kanone) wird feſt verſchloſſen, mit Dampf gefüllt und dieſer dann durch Oeffnen 
des Hahnes k durch die Ware hindurchgeſaugt. 


Allgemeiner Gang der Halbwollwaren. 

1. Orleans und Panama. Schwarz. Krabben ohne Druck (nur die leere 
Walze drücken laſſen) unter Zuſatz von Seife und Soda. Dämpfen (3 Min.), Aus⸗ 
kühlen, Umwickeln, Dämpfen, Auskühlen. Plattenſenge: Auf Gas, wegen der Leiſten, 
nachſengen. Mit Ammoniak krabben. Dämpfen, Färben, Spülen, Dämpfen, Gum⸗ 
mieren, Trocknen, Preſſen. : 

2. Orleans und Panama. Bunt. Krabben wie bei 1. Im Strang 
waſchen, wie Wollware. Dämpfen, Sengen wie bei ſchwarz. Krabben, Dämpfen, 
Färben, Spülen, Gummieren, Trocknen, Preſſen. 

3. Serge. Schwarz. Leiſten auf Gas ſengen. Krabben unter Zuſatz von 
Seife und Soda. In dem Kaſten etwa 100 kg Druck. Zweimaliges „Dämpfen auf 
dem Stock“. Plattenſenge (feucht ſengen, vorſichtig, da Sergen ſehr leicht ſtachelig 
werden). Eventuell dämpfen im Dekaturapparat. Färben, Spülen, Krabben mit 
150 kg Druck, zwei Kaſten kochend, Waſſer ohne Seife, kalt heraus, Dämpfen zwei⸗ 
mal zu 5 Minuten, leicht gummieren (Glyzerin), Trocknen (Trommelkalander), vor⸗ 
preſſen, Durchdämpfen im Dekatierapparat, fertig preſſen. 

4. Serge. Bunt. Leiſten auf Gas ſengen, Krabben (wie bei ſchwarz), im 
Strang waſchen (wie bei Wolle), Dämpfen (wie bei ſchwarz), Plattenſenge (6 Platten), 
Krabben mit Ammoniak (150 kg Druck), 10 Minuten Dämpfen, Färben, Spülen, 
Gummieren, Trocknen, Preſſen (etwas geringere Preſſung wie bei ſchwarz). 

5. Halbwoll⸗Zanella. Schwarz. Krabben mit Seife und Soda, 150 kg 
Druck. Auf dem Stock dämpfen oder mit Dekatierapparat, jedes Ende 4 Min., mit 
1½ Atm. Druck. Plattenſenge, dann kochend Krabben mit 150 kg Druck. Dämpfen 
auf dem Stock, Färben, Spülen, Krabben mit 100 kg Druck (ein Kaſten kochend), 
eventuell gummieren, trocknen, einſprengen, über eine heiße Trommel (Dudel) ziehen, 
preſſen. Leichte Qualitäten werden nicht gedämpft, ſondern nur gekrabbt. 
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6. Halbwoll⸗Zanella. Bunt. Krabben mit Seife und Soda (150 kg Druck), 
Trocknen, Plattenſenge, im Strang waſchen (wie Wolle), Krabben mit 150 kg Druck, 
Dämpfen auf dem Stock (zweimal 5 Min.), Färben, Spülen, Gummieren, Trocknen 
(auf dem Spannrahmen), preſſen. 

7. Buntgewebte Halbwolle. Auf Gas ſengen, durch ein 50% C. warmes 
Seifenbad ziehen (20 1 Seife 11 ig auf 200 Waſſer), lauwarm ſpülen, gummieren, 
trocknen auf dem Trommelkalander, Dämpfen auf dem Stock, leicht preſſen. 

8. Merzeriſierte Halbwolle. Beiderſeits auf Gas ſengen, ohne Druck ein- 
brennen (wie Wolle), Dämpfen auf dem Zylinder, Merzeriſieren im Strang. Die 
Ware wird hierbei in eine gekühlte (nicht über -+ 4° C) Natronlauge von 30° Be. 
eingeweicht, abgequetſcht, geſpült und mit Schwefelſäure von 2 Be. gut angeſäuert, 
hierauf wieder geſpült. Dann färben, gut ſpülen, Trocknen auf der Spannmaſchine, 
auf dem Egaliſierrahmen abdämpfen, doublieren. 

9. Halbwolle Moiré. Auf Gas ſengen, Krabben ohne Druck mit 11 
Ammoniak im erſten Kaſten, kochend im zweiten Kaſten, kalt im dritten Kaſten, 
Breitwaſchen (wie bei Wolle), Färben, Trocknen, Gummieren, Trocknen auf der Spann⸗ 
maſchine (ganz fadengerade), aufmerkſam doublieren (Schuß auf Schuß, da ſonſt, 
wenn die Ware verzogen wird, kein ſchönes Moiré entſteht), Preſſen (350 Atm. 
Druck), 1 Stunde Dampfheizen, ½ Stunde heiß ſtehen laffen, gut auskühlen, nod- 
mals einſpänen, preſſen. 

10. Weiße Halbwolle. Auf Gas ſengen, Krabben ohne Druck (nur mit 
Seife), im Strang gut waſchen (mit Seife und Ammoniak), Spülen, Bleichen (ge⸗ 
nau wie bei Wolle), Trocknen (Trommelkalander), auf dem Zylinder dekatieren, preſſen. 

11. Halbwolle weiß mit bunter Einſcheerung. Auf Gas ſengen, durch ein 
50% C. heißes Seifenbad ziehen, ſpülen. Mit Waſſerſtoffſuperoxyd bleichen, Trocknen, 
Dekatieren, leicht durchdämpfen, Preſſen. 

12. Halbwolle, Aermelfutter. Krabben mit ½ 1 Ammoniak im erſten 
Kaſten, alle drei Kaſten kochend mit 100 kg Druck, trocknen, Plattenſenge, im 
Strang waſchen, auf der Paddingmaſchine anblauen, in Seifenlöſung (1 kg auf 200 1 
Waſſer, Methylviolett 2 B oder 6 B), mit der Seife in die verdünnte Schwefelſäure 
hängen (wie Wolle), auf der Paddingmaſchine 4 bis 6 mal durch Waſſer gehen laffen, 
trocknen auf der Spannmaſchine, Scheeren, Dekatieren (Dampf nur durch), Preſſen. 


IV. Vor- und Nachappretur der Baumwollwaren. 
Die hier vorkommenden Manipulationen ſind: 


das Sengen, das Gummieren, 
„ Merzeriſieren, „ Trocknen, 
„ Bleichen, „ Kalandern und Mangen, event. Beetlen, 
„ Scheeren, „ Moirieren, Gaufrieren, 
„ Färben, „ Preſſen, 
„ Rauhen, „ Falten, Legen und Meſſen. 


Das Sengen. Dasſelbe wird genau wie bei Wolle und Halbwolle ausge- 
führt. Nur leichte Jacquardwaren werden auf Gas geſengt, die übrigen Waren je- 
doch auf der Plattenſenge behandelt. 

Merzeriſation. Wird Baumwolle mit kalter 20 bis 25 % iger Natronlauge 
getränkt, ſo quillt die Faſer auf, wird aufnahmsfähiger für Farbſtoffe, ſchrumpft 
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jedoch in der Längsrichtung der Faſer zufammen (John Mercer, 1844). Durch 
gleichzeitiges Strecken der Garne oder nachfolgendes Strecken der Gewebe behalten 
dieſe ihre Länge bei und bekommen nach Entfernung der Natronlauge durch Aus⸗ 
waſchen ein ſeidenartiges Ausſehen. Die Feſtigkeit hat dabei nicht gelitten. 
Dieſes Verfahren hat in der Baumwollbranche eminente Bedeutung erlangt. Be- 
ſonders hoher Glanz wird mit Makobaumwolle und den langſtapeligen Sea-Island⸗ 
Baumwollen erzielt und noch durch den Seiden-Finiſh⸗Kalander erhöht. 

Beim Merzeriſieren von Stücken wird die Ware zunächſt mit einer Lauge von 
25° Be. bei einer Temperatur von etwa 15° C. imprägniert; es geſchieht dies auf 
einer hydrauliſchen Paddingmaſchine oder auf einer Klotzmaſchine. Erſtere zeigt uns 
Fig. 1847 und zwar a den Trog mit der Natronlauge, b die untere mit Gummi iiber- 
zogene Quetſchwalze, welche durch den Kolben der hydrauliſchen Pumpe feſt gegen 
die über ihr liegende eiſerne Walze gedrückt werden kann. Nach dem Imprägnieren 
bleibt die Ware 3 Stunden aufgewickelt und gelangt hierauf in die Merzeriſier⸗ 
ſpannmaſchine, wo durch Beſpritzen mit warmem Waſſer die überſchüſſige Natron- 
lauge weggeſpült wird. Verſchiedene neuere Vorrichtungen ſind der Quetſchwalzen⸗ 
apparat Syſtem Kreis, welcher die Lauge während des Spannens ausdrückt und 
dann die Saugbüchſen „Syſtem Scott“, mittels welchen die Lauge aus der Ware 
herausgeſaugt wird. 

Das Bleichen. Dasſelbe bezweckt die Entfernung aller Fremdſtoffe, fei es, 
daß dieſelben ſchon urſprünglich in der Faſer vorhanden waren, wie Fette, Wachs, 
natürliche Farbſtoffe und dergl. oder aber daß ſie erſt im Laufe des Spinn⸗ und 
Webprozeſſes aufgenommen wurden, wie z. B. die Schlichte. Je nach Art der Aus⸗ 
führung des Bleichprozeſſes unterſcheiden wir die Strangbleiche und die Breitbleiche. 

J. Die Strangbleiche. Die Baumwollſtücke werden nach vorheriger Bezeich⸗ 
nung durch Stempeln zu einem endloſen Stücke bis zu 50000 m Länge zuſammen⸗ 
genäht und dann auf der Plattenſenge oder beſſer auf der Gasſengmaſchine die 
feinen hervorſtehenden Fäſerchen abgeſengt, damit das Gewebe nach dem Bleichen 
kein wolliges Ausſehen habe. Nun folgt 

1. eine Behandlung der Ware mit 1% iger Schwefelſäure, bezw. Salzſäure im 
Clapeau (Strangwaſchmaſchine). Nach Paſſierung derſelben läßt man die Ware 
24 Stunden liegen, nach welcher Zeit die Säure alle mineraliſchen Verunreinigungen 
und die Stärke löslich gemacht hat, ſo daß dieſelben beim nun folgenden abermaligen 
Waſchen auf einer anderen Strangwaſchmaſchine entfernt werden können. Zuweilen 
genügt auch bei weniger verunreinigten Stücken ein längeres Einweichen in reinem 
Waſſer. 

A 2. Nach Entfernung der Stärke und der mineralifchen Salze werden die orga- 
niſchen Verunreinigungen, wie Fette, Wachs und dergl. durch Kochen mit Alkalien, 
das ſogenannte „Bäuchen“, entfernt. Dies geſchieht: 

a) Indem man die Stücke zunächſt in fein geſiebter Kalkmilch klotzt (man 
nimmt auf 400 1 Waſſer 20 kg Kalk) und dann in den Bäuchkeſſel (Fig. 1876) 
bringt. Man gibt ſo viel Waſſer zu, daß es die Ware gerade bedeckt, ſchraubt den 
Deckel auf und kocht bei einem Druck von 3 bis 4 Atm. 8 bis 15 Stunden lang. 
Dann läßt man die Kalklauge abfließen, wäſcht im Keſſel mit friſchem Waſſer aus 
und bringt ſie zum nochmaligen Auswaſchen mit Waſſer in die Strangwaſchmaſchine. 
Durch dieſe Behandlung mit Kalkmilch werden die organiſchen Verunreinigungen des 
Stoffes in organiſche Kalkverbindungen übergeführt. Dieſe zu zerſetzen, bringt man 

Schams, Weberei. 80 


— 610 — 


die Stücke in eine etwa ½ ° Bé. ſtarke Salzſäure bezw. Schwefelfäurelöfung ein und 
beläßt fie darin 4 bis 5 Stunden. Um die überſchüſſige Säure zu entfernen, wird 
wieder gewaſchen. Die ſoeben durch Säure zerlegten organiſchen Kalkverbindungen 
werden nun durch Kochen mit harzſaurem Natron, hergeſtellt durch Kochen von Soda 
und Kolophonium mit Waſſer, leicht gelöſt und können durch darauffolgendes Waſchen 
entfernt werden. Dieſer Vorgang wird genau in derſelben Weiſe ausgeführt wie die 
Kalkbäuche, auch der Keſſel iſt der nämliche. Nach Ablaſſen der Harzlauge kocht man 
mit Waſſer, ſpült mit kaltem Waſſer und wäſcht ſchließlich auf der Strangwaſch⸗ 
maſchine. 

b) Weniger Zeit, aber große Aufmerkſamkeit erfordert das Bäuchen mit Natron⸗ 
lauge nach dem Verfahren von Thies und Herzig, bei welchem die Feſtigkeit der 
Ware weniger leidet und etwa 40% Koſten erſpart werden. Man bringt die Ware 
zunächſt längere Zeit in ganz ſchwache etwa ½ % ige Natronlauge ein, wäſcht mit 
chlormagneſiumhaltigen Waſſer und gibt die Ware dann in den Bäuchkeſſel; dort 
wird ſie zunächſt während etwa 2 Stunden durch einſtrömenden Dampf erhitzt und 
dann aus einem Vorratskeſſel die durch Röhren erhitzte auf 100 C. gebrachte etwa 
7 % ige Lauge mit Hilfe einer Pumpe — die auch während des Bäuchprozeſſes eine 
ſtete Zirkulation der Lauge im ganzen Apparat vermittelt — auf die Ware gebracht. 
Dann wird einige Stunden auf 2 bis 3 Atm. erhitzt und ſchließlich die Ware mit 
kochendem Waſſer im Keſſel ſelbſt ausgewaſchen. 

3. Nachdem auf dieſe Weiſe alle mineraliſchen und organiſchen Verunreinigungen 
aus dem Gewebe entfernt wurden, folgt nun erft die eigentliche Bleiche zwecks Zer- 
ſtörung des gelben, natürlichen Farbſtoffes der Baumwollfaſer. Letzteres wird erreicht: 

a) Durch Chlorkalk (Bleichkalk), indem man die Ware in großen Beton⸗Ziſternen 
in verdünnte Chlorkalklöſungen von 0,2 bis 2,5% Be. durch längere Zeit einlegt. 
Nach dem Chloren wird gewaſchen und ſchließlich der Reſt des Chlors und der Kalk 
durch Säuern und nachfolgendes Waſchen entfernt. Eventuell verwendet man auch 
Biſulfit als Antichlor. 

b) Durch die auf elektrolytiſchem Wege hergeſtellte Bleichflüſſigkeit, das Natrium- 
hypochlorit oder unterchlorigſaure Natron. Dieſes elektrolytiſche Bleichverfahren hat 
den Vorteil, daß die Faſern nicht wie bei der Chlorkalkbleiche an Feſtigkeit einbüßen 
und daß nach dem Bleichen ein Waſchen mit Waſſer ohne Säuern zur Entfernung 
des Bleichmittels genügt. Das Bleichen mit elektrolytiſchen Bleichlaugen geſchieht 
wie mit Chlorkalklöſungen durch längeres Einlegen des Gewebes in dieſelben. 

Vor Gewinnung des Natriumhypochlorites auf elektrolytiſchem Wege wurde 
dasſelbe auch bereits zum Bleichen verwendet; es wurde durch Verſetzen einer Chlor⸗ 
kalklöſung mit Soda hergeſtellt, daher der Name Chlorſoda. 

II. Die Breitbleiche. Für manche Gewebearten kann die Behandlung in 
Strangform durch Schädigung ihrer Oberfläche ſehr nachteilig werden und man ar⸗ 
beitete deshalb eine Reihe von Breitbleichverfahren aus. So werden Damaſte und 
andere diffizile Gewebe zunächſt mit Lauge imprägniert und dann in breitem 
Zuſtande loſe herabhängend langſam durch einen geſchloſſenen Raum (Hänge) ge⸗ 
führt, in den man Dampf unter geringem Druck einſtrömen läßt. Oder aber man 
wickelt die Ware in breitem Zuſtande auf Walzen und ſaugt mit Hilfe einer Pumpe 
die Lauge durch das Gewebe oder preßt ſie von innen durch dasſelbe hindurch (Ver⸗ 
fahren von Mather-Platt). 
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Nach dem Bleichen kommt die im Strang gebleichte Ware zunächſt auf eine 
Ausbreitmaſchine, wird dann auf Spannrahmen getrocknet oder kalandert und ge- 
langt ſchließlich zur Scheermaſchine. 

Das Scheeren. Zur Erzielung einer völlig glatten Oberfläche läßt man be⸗ 
ſonders ſolche Stoffe, welche nicht geſengt wurden, mit ein oder zwei Schnitten in 
der Langſcheermaſchine behandeln. Zuerſt werden durch rotierende Bürſten die 
Füſerchen aufgerichtet und dann durch die ſpiralförmig auf einer Walze angeord⸗ 
neten Meſſer (ſiehe das Inſerat von Severin Heuſch in Aachen) abgeſchnitten. 
Nachfolgende Bürſten befreien den Stoff von dem entſtandenen Abfall. 

Die Stoffe werden nun entweder weiter appretiert, wenn fie als Weißware in 
den Handel gelangen ſollen oder ſie gelangen nach dem Scheeren in die Färberei. 

Das Färben. Zum direkten Färben der Baumwollwaren dienen vor allem 
die Salzfarben, auch ſubſtantive Baumwollfarbſtoffe genannt (Benzidin⸗, Benzo⸗, 
Diamin⸗ und Kongofarben). 

Anwendung: Man gibt den Farbbädern Zuſätze von Glauberſalz, Soda, Koch⸗ 
ſalz, auch Pottaſche, geht bei etwa 40 C. ein und färbt für helle Farbtöne bei 50 
bis 60° ©. für dunkle Nuancen kochend innerhalb einer Stunde aus. Gier ift alfo 
kein Vorbeizen, kein Tannieren erforderlich. Die Färbungen find jedoch nicht waſch⸗ 
echt, manche auch nicht ſäureecht und find die Salzfarben daher in letzter Zeit viel- 
fach durch die Schwefelfarben verdrängt worden, welch letztere ſich durch ſehr große 
Waſch⸗- und Lichtechtheit auszeichnen. 

Die Schwefelfarbſtoffe werden ſämtlich aus ihren Löſungen in wäſſerigem 
Schwefelnatrium auf ungebeizte Baumwolle aufgefärbt. Man geht bei Kochhitze in 
das Bad ein und färbt in etwa einer Stunde in dem langſam erkaltenden Bade aus. 

Die baſiſchen Farbſtoffe (Roſanilin⸗Farbſtoffe, Rhodamine, Safranine u. ſ. f.) 
geben ſehr lebhafte Töne, jedoch echte Färbungen nur auf vorgebeizter, tannierter 
Baumwolle (ſiehe das Ausfärben der Halbwollgewebe). 

Man geht mit der tannierten Ware bei Temperaturen von etwa 60° C. in das 
Farbbad ein und färbt in einer halben bis einer Stunde aus. 

Beizen⸗Farbſtoffe ſpielen eine bedeutende Rolle in der Baumwollfärberei, vor 
allem das Türkiſchrot (Alizarinrot auf Baumwolle). Dieſes feurige Rot wird mit 
Hilfe von Oelbeizen fixiert, nachdem vorher die Baumwolle durch die eſſigſauren 
Salze des Chroms oder Eiſens gebeizt wurde. In ähnlicher Weiſe werden auch die 
übrigen Alizarin⸗Farbſtoffe aufgebracht, die ſich alle durch ſehr große Echtheit aus⸗ 
zeichnen. 

; Von ebenfalls großer Bedeutung für die Baumwollfärberei find dann die fo- 
genannten Entwickelungsfarben und zwar zunächſt die durch Diazotierung erſt auf 
der Faſer ſelbſt erzeugten unlöslichen Azo-Farbſtoffe, die ſogenannten Eisfarben 
(3. B. Paranitranilinrot, Pararot). Man klotzt Baumwolle mit einer verdünnten 
alkaliſchen Löſung von H-Naphtol, trocknet und paſſiert dann durch die mit eſſig⸗ 
ſaurem Natron verſetzte und durch Eis gekühlte Löſung eines diazotierten Amins. 
(Das Diazotieren geſchieht mit Nitrit und Salzſäure.) Von den durch Oxydation 
auf der Faſer erzeugten Farben ſind das Anilinſchwarz und der Indigo für die 
Färberei der Baumwolle ungemein wichtig. Das Anilinſchwarz, dieſes ſchönſte und 
echteſte Schwarz auf Baumwolle, wird auf der mit Anilinſalz getränkten Baum⸗ 
wolle im Mather⸗Platt oder in einer ſchwach feuchten Hänge entwickelt. Auch der 
Indigo, dieſer infolge ſeiner unvergleichlichen Echtheit für uns ſo eminent wichtige 
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Küpenfarbſtoff wird erft durch Oxydation auf der Faſer entwickelt; es geſchieht dies 
ſo, daß man ſich zunächſt eine Küpe herſtellt, d. h. eine Löſung des Indigos in alka⸗ 
liſchen Reduktionsmitteln. Man erhält fo eine Löſung des ſonſt unlöslichen Indigos, 
indem ſich Indigweiß bildet. Mit der Löſung von Indigweißalkali werden die Ge⸗ 
webe getränkt, der Ueberſchuß ausgepreßt und die Gewebe frei an der Luft aufge⸗ 
hängt, wo durch den Sauerſtoff der Luft das Indigweiß wieder zu Indigblau 
(Indigo) oxydiert wird. 

Die beſten Küpen für Baumwolle ſind die Hydroſulfitküpe und die Zinkkalk⸗ 
küpe, bei welchen alſo zur Reduktion und Löslichmachung des Indigos durch Um⸗ 
wandlung in Indigweiß Hydroſulfit bezw. Zinkſtaub verwendet wird. Große Aus⸗ 
dehnung hat die Küpenfärberei durch die neu entdeckten ſynthetiſchen Indigoide und 
durch die Indanthrene erfahren. 

Zu erwähnen wären dann noch einige Mineral-Farbſtoffe, welche durch Um⸗ 
ſetzung auf der Baumwollfaſer ſelbſt erzeugt werden, doch haben fie weniger Be- 
deutung, ſo z. B. Berlinerblau, Eiſenchamois uſw. 

Das Färben der Baumwollſtücke geſchieht entweder auf einfachen Farbkufen, 
in welchen auch das Netzen und eventuelle Beizen vorgenommen werden kann, am 
häufigſten am Jigger (für Schwefelfarben am Unterflottenjigger, bei welchem die 
Walzen nicht über die Flüſſigkeit herausragen). Indigo und Indigoide-⸗Farbſtoffe 
werden auf Continue-Küpen gefärbt, welche ein kontinuierliches Eintauchen und 
Wiederherausnehmen des Stoffes geſtatten. 

Nach dem Färben wird ſtets auf dem Clapeau (einer Strangwaſchmaſchine) 
gewaſchen, dann folgt das Entwäſſern in Zentrifugen oder mit Hilfe von Abfauge- 
maſchinen. 


An dieſer Stelle fei noch eines weiteren Zweiges der Baumwollinduſtrie ge- 
dacht, nämlich der Zeugdruckerei, welche im Laufe der letzten Jahrzehnte ſpeziell 
für Baumwolle zu großer Bedeutung gelangt iſt. 

Der Zeugdruck iſt als ein „örtliches Färben“ zu bezeichnen; er bezweckt das 
Aufbringen farbiger Muſter auf andersfärbigem oder weißem Grunde. Damit die 
Muſter nicht fließen und die Figurgrenzen ſcharf umriſſen bleiben, muß man den 
Farbſtofflöſungen Verdickungsmittel, wie Stärkekleiſter oder Gummi zuſetzen. Sind 
die Farbſtoffe unlöslich, ſo werden ſie mit Hilfe von Albumin, Caſein u. dergl. auf 
den Stoff gebracht (Albuminfarben: Ultramarin, Zinnober, Karminrot u. a.). Die 
Erzeugung von Muſtern kann auf verſchiedene Weiſe geſchehen: 

1. Durch direkten Druck, indem man den Stoff mit einer oder verſchiedenen 
Beizen bedruckt, fixiert und dann mit irgend einem Farbſtoff ausfärbt. Oder aber 
man druckt Beize und Farbſtoff gleichzeitig auf und fixiert den Farblack durch 
Dämpfen (Dampffarben). Dies iſt das wichtigſte Druckverfahren. 

2. Durch indirekten Druck. Man bedruckt den Stoff mit Subſtanzen, die für 
Flüſſigkeiten undurchläſſig ſind (Reſerven oder Schutzpappen) und welche den Stoff 
an den bedruckten Stellen vor Aufnahme des Farbſtoffes ſchützen; ſie werden nach 
dem Ausfärben wieder entfernt. Mechaniſche Reſerven: fetter Ton mit Wachs und 
Terpentinöl. Chemiſche Reſerven: Zitronenſäure (Reſervage⸗Druch). Gleicher Effekt 
wird erzielt durch den ſogenannten Aetzdruck, indem man die Ware zunächſt färbt und 
dann Aetzpappen aufdruckt, welche an den bedruckten Stellen die Farbe wieder zerſtören. 
Es geſchieht dies z. B. durch Aufdrucken von konzentrierter Natronlauge (Aetzdruck). 
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Apparatur: Früher bediente man fiğ des Handmodels, dann folgte der Perro- 
tinedruck mit erhaben gravierten Platten, alſo eine Nachahmung des Handdruckes. 
Heute üblich iſt der Walzendruck mit vertieft gravierten Kupferwalzen. Spezielle 
Arten ſind der Schleifdruck für gemuſterte Gewebe mit erhabenen Stellen und der 
Duplerdrud für beiderſeits zu bedruckende Waren. 

Auch Wollen- und Seidengewebe werden bereits nach einem dieſer Verfahren 
bedruckt. í 

Das Gummieren. Der Gummiertrog mit Quetſchwalzen wird gewöhnlich 
direkt vor der Trockenmaſchine (Trommelkalander oder Spannrahm- und Trocken⸗ 
maſchine) angeordnet. Das Gummieren geſchieht vielfach mittels löslicher Stärke, 
die erhalten wird, wenn man Weizenſtärke, Kartoffel- oder Reisſtärke entweder nur 
mit Waſſer oder unter Zuſatz von Magneſiumchlorid mit Malz, bezw. Diamalt durch 
längere Zeit kocht, oder mittels Pflanzenleim. Durch Zuſatz von Karbolſäure, Salizyl⸗ 
ſäure, dann auch von Ameiſenſäure, beugt man dem Schimmligwerden des Appret⸗ 
mittels vor; wohl die beſten Zuſätze in dieſer Hinſicht aber ſind verſchiedene Zink⸗ 
ſalze. Man gummiert bei 40 bis 50° B. Das Aufbringen des Appreturmittels 
geſchieht meiſtens nur auf die linke Seite des Stoffes. Soll das Gewebe hingegen 
beſchwert werden, was man durch Zuſatz von Chinaklay, Kaolin, unlöslichen Kalk⸗ 
ſalzen oder Barytſalzen erzielt, jo ift diefe Vorſicht nicht nötig, weil ja die Be- 
ſchwerung das Gewebe durchdringen ſoll. 

Zur Erzielung ganz ſteifer Appreturen wendet man auch Leim an. 

Will man Glanz und weichen Griff hervorrufen, ſo ſetzt man dem Appretur⸗ 
mittel Oele, Talg, Stearin oder Paraffin, in neuerer Zeit auch Monopolſeife zu. 
Um den harten Griff geſtärkter Stoffe abzuſchwächen, greift man zu einem Zuſatze 
hygroſkopiſcher Subſtanzen, wie Ammonſalzen, Chlormagneſium oder Glyzerin. Zu⸗ 
weilen werden auch die Apprete mit Ultramarin, Berlinerblau oder auch künſtlichen 
Farbſtoffen gefärbt. 

Ferner iſt auch das Waſſerdichtmachen der Gewebe von Wichtigkeit. Für Per⸗ 
ſonen, welche ſich viel im Freien aufhalten, bezw. hier ihrer Beſchäftigung obliegen 
müſſen, z. B. Eiſenbahnleute, Landleute, namentlich auch für das Militär, iſt es ein 
weſentlicher Vorteil, wenn die Stoffe, die ihnen zur Bekleidung dienen, Waſſer, 
überhaupt Feuchtigkeit, ſo wenig als möglich aufnehmen, bezw. durchlaſſen. Dasſelbe 
iſt auch mit jenen Stoffen der Fall, welche zur Umhüllung von Waren dienen, die 
durch Feuchtigkeit Schaden nehmen können; es iſt deshalb erklärlich, wenn ſich ſeit 
langer Zeit Viele bemüht haben, Webwaren ſo zu imprägnieren, daß ſie durch 
Waſſer möglichſt wenig beſchädigt werden können. Wir wollen in nachſtehendem 
einige Rezepte mitteilen, welche hierzu in Vorſchlag gebracht wurden. 

Der Birkenteer, derſelbe Stoff, welcher dem ſogenannten Juchtenleder feinen 
eigentümlichen Geruch verleiht, iſt ein ſehr gutes Mittel, um Stoffe ſo waſſerdicht 
zu machen, daß dieſelben nur unweſentlich an Schwere zunehmen, dabei aber ihre 
Biegſamkeit nicht verlieren. Dieſer Teer wird in“ Alkohol gelöſt. Beſtreicht 
man mit der Löſung ein Gewebe, ſo läßt dasſelbe das Waſſer nicht durch, widerſteht 
dem Einfluſſe von Säuren und bleibt biegſam, bricht alſo nicht, wenn man es in 


Falten legt. Für Wagenplanen, Zelttücher, Schiffsſegel uſw. ſoll dieſe Behandlung 


einen hohen Wert beſitzen. x 
Herrn Ferdinand Kreutzer in New-Yorë wurde vor einiger Zeit ein Patent 
auf einen Ueberzug oder Anſtrich verliehen, welcher die Gewebe waſſerdicht und zu- 
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gleich weich und geſchmeidig machen ſoll, ohne die Farben anzugreifen. Die Maſſe 
beſteht aus gleichen Teilen rohem Leinöl, Zinkvitriol und Fettſeife. Das Zinkvitriol 
wird zunächſt in Waſſer gelöſt, ebenſo wird die in kleine Stücke geſchnittene Seife 
in einem beſonderen Behälter in Waſſer gelöſt und zum Sieden gebracht. Hierauf 
gibt man das Zinkvitriol zu der heißen Seifenlöſung und rührt die Maſſe, nachdem 
man den Behälter vom Feuer genommen, bis zur vollſtändigen Miſchung um, läßt 
die Miſchung dann kurze Zeit ruhig ſtehen und gießt hierauf das obenſtehende Waſſer 
ab. Nunmehr wird friſches Waſſer zugegoſſen und die Maſſe unter fortgeſetztem 
Umrühren zum Sieden gebracht. Nach halbſtündigem Sieden wird der Behälter vom 
Feuer genommen und kaltes Waſſer zugegeben. Die Maffe fegt fid) jetzt auf den 
Boden des Behälters, worauf das Waſſer nochmals abgegoſſen wird. Hierauf wird 
das Leinöl zugegeben, die Maſſe auf ein gelindes Feuer geſetzt, ohne daß ſie ſiedet, 
und fortwährend umgerührt, bis eine gleichmäßige, plaſtiſche Maſſe erhalten wird. Die: 
ſelbe wird in das Gewebe gut eingerieben. 

Einem Berichte des öſterr.-ungar. Konſuls in Liverpool zufolge wendet man 
in England neuerer Zeit folgendes patentierte Verfahren an, um Webſtoffe waſſer— 
dicht und zugleich unverbrennlich zu machen, ohne indeſſen die Ware zu ſteifen, 
den Durchzug der Luft zu verhindern oder ſie weniger elaſtiſch zu machen: Man löſt 
7 bis 8% Gelatine in Waſſer auf, erhitzt diefe Löſung auf 40° C. und taucht den 
Stoff einige Minuten hinein. Hierauf wird derſelbe zwiſchen Walzen ausgedrückt 
und bis zu einem gewiſſen Grade in freier Luft getrocknet. Man legt ihn dann 
einige Minuten in eine kalte Löſung von Maun (30 bis 40 %), hängt ihn etwa 


eine Stunde lang in die Luft, wäſcht ihn in kaltem Waſſer aus und trocknet ihn 
wieder. 


In Heft 12, Jahrgang II, der Leipziger Monatsſchrift für Textilinduſtrie gibt 
ein Herr C. M. folgendes Verfahren an: 

Um wollene Waren waſſerdicht zu machen, löſt man in 40 Eimer Waſſer 5½ kg 
Alaun und 10 kg Weinſteineſſig gut auf, indem man vorerſt den Alaun kocht und 
dann langſam nach und nach dieſen und den Weinſteineſſig unter fortgeſetztem 
Rühren dem Waſſer zuſetzt. Dann läßt man dieſe Maſſe ſo lange ſtehen, bis ſich 
ein weißer Bodenſatz gebildet hat, über welchem die klare Subſtanz ſchwimmt. Die 
fertige trockene Ware bringt man nun auf die Waſchmaſchine und gießt ſoviel von 
der obigen klaren Flüſſigkeit darauf, daß die betreffende Ware richtig damit genetzt 
iſt, was im Verlaufe von 10 bis 15 Minuten durch Anwendung von ungefähr zwei 
vollen Kannen pro Stück Ware erreicht iſt. Dann werden die Stücke aufgetafelt, 
eingerollt und abwechſelnd auf die eine und die andere Leiſte eine Zeitlang aufgeſtellt, 
damit ſich die Flüſſigkeit in der Ware recht ſchön verteilt, bevor man letztere wieder 
abtrocknet. Gibt man zu viel von der Flüſſigkeit zu, ſo wird die Ware zu ſteif. Man 
hüte ſich auch bei Entnahme der Flüſſigkeit aus dem betreffenden Behälter vor zu 
tiefem Schöpfen; denn wenn von dem weißen Bodenſatz etwas mit in die Maſchine 
kommt, jo erhält man eine weißwolkige, jtaubige Ware. Dieſes Verfahren läßt fih 
nur bei Waren anwenden, die keine Rauherei erhalten. Im allgemeinen verwendet 
man zum Waſſerdichtmachen der Stoffe fette Subſtanzen, wie Kautſchucklöſungen, 
vor allem aber fettſaure Tonerde, welche aus eſſigſaurer Tonerde und Seife auf dem 
Gewebe ſelbſt erzeugt wird. x 
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Durch geeignete Imprägnier⸗Verfahren kann man ferner Stoffe aller Art un⸗ 
entflammbar (unverbrennlich) machen. Man verwendet dazu folgende Subſtanzen: 
Silikate, phosphorſaures Ammon, Borax, Magneſiaſalze, am vorteilhafteſten jedoch 
Wolframate, wie beiſpielsweiſe wolframſaures Natrium. Man imprägniert die 
Stoffe auf einer Padding- oder Klotzmaſchine und trocknet bei höherer Temperatur 
(etwa 80 C.) auf der Trockenmaſchine. Nach dem Trocknen wird die Ware heiß 
kalandert. Die unentflammbare Imprägnation findet hauptſächlich Verwendung für 
Theatervorhänge, Gardinen, Dekorationsſtoffe, Stoffen für Feuerwerker, Keſſelheizer; 
überhaupt ſollten alle Perſonen, welche mit feuergefährlichen Körpern umgehen, un⸗ 
entflammbare Kleider tragen. 


Wie die „Naturwiſſenſchaften“ einem chemiſchen Fachblatte entnehmen, hat der 
engliſche Chemiker, Profeſſor Perkin in Mancheſter erfolgreiche Verſuche mit einer 
Zinnverbindung gemacht, die Kleiderſtoffe wirklich dauernd feuerbeſtändig machen 
ſoll. Den früher zu dieſem Zwecke verwendeten Stoffen haftete der Mangel an, daß 
ſie ihre Wirkſamkeit durch das Waſchen einbüßten. Perkin hat nun gemeinſam mit 
einigen Mitarbeitern mit verſchiedenen Salzen etwa 10000 Brennproben gemacht, 
bis er endlich einen wirkſamen Stoff herausfand. Gewiſſe lösliche Salze, Aluminate, 
Zinkate und Plumbate geben nämlich mit Bint- und Zinnſalzen auf der Stofffaſer 
Niederſchläge, die ſich gegen das Waſchen als recht widerſtandsfähig erwieſen haben. 
Bei Baumwollſtoffen, die zuerſt auf dieſem Wege feuerbeſtändig gemacht wurden, 
ſtellte ſich jedoch der Mangel heraus, daß fie aus der Luft Feuchtigkeit anzogen; 
auch war die Behandlung zu teuer. Durch weitere Verſuche gelang es, auch dieſe 
Uebelſtände zu beſeitigen, und ſchließlich erzielte Perkin durch Niederſchlagen von 
Zinnoxyd auf der Faſer dauernde Feuerfeſtigkeit des Stoffes. Das Feuerfeſtmachen 
geſchieht auf folgende Weiſe: der Stoff wird zunächſt vollſtändig mit einer Löſung 
von zinnſaurem Natrium getränkt, zwiſchen Walzen wird dann der Ueberſchuß der 
Löſung herausgepreßt und hierauf wird der Stoff auf heißen Kupfertrommeln ge- 
trocknet; danach kommt eine zweite Tränkung in einer Löſung von ſchwefelſaurem 
Ammonium, darauf wird der Stoff wieder gewalzt und getrocknet, und jetzt erhält 
er außer dem Zinnoxyd, das fih auf der Faſer niedergeſchlagen hat, noch ſchwefel— 
ſaures Natrium, das durch Waſchen im gewöhnlichen Waſſer entfernt wird. Wird 
der Stoff jetzt wieder getrocknet, ſo iſt er feuerfeſt, und der ſchützende Niederſchlag 
von Zinnoxyd wird, wie zahlreiche Verſuche gezeigt haben, durch Waſchen mit heißem 
Waſſer und Seife nicht entfernt. Durch die Behandlung mit dem Perkinſchen Ver⸗ 
fahren leiden ſelbſt die zarteſten Farben von Flanellſtoffen nicht; dabei gewinnt der 
Stoff an Feſtigkeit und fühlt ſich nach der Behandlung weicher und voller an. 
Die Zugfeſtigkeit vom Flanell wird, wie die Verſuche der Handelskammer in Man⸗ 
cheſter gezeigt haben, um etwa ein Fünftel vergrößert. Seit kurzem iſt in England 
ſolcher feuerfeſter Flanell im Handel unter dem Namen „Non-Flam“ käuflich. Die 
Behandlungskoſten betragen bei den gegenwärtigen Zinnpreiſen für ein Kinderkleid 
15 bis 20 Pfennige. Das Verfahren von Perkin läßt ſich nicht nur auf Flanell, 
ſondern auch auf andere Stoffe, z. B. Muſſeline und namentlich auf Gardinen an⸗ 
wenden. 


Nachdem die Gewebe auf einer Einſprengmaſchine angefeuchtet wurden, ge⸗ 
langen ſie nun zum 
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Kalandern. Dieſes wendet man namentlich bei Geweben an, welche Weih- 
heit und Glanz erhalten ſollen. Man verwendet: 

1. Glattkalander (Fig. 1877), bei denen der Stoff über geheizte Stahlzylinder a 
geführt wird, an welche Hartpapierwalzen b anpreſſen. Das weichere Material der 
Papierwalzen ermöglicht einen hohen Druck, ohne die Faſern im Gewebe zu be⸗ 
ſchädigen. Bei jedem Haft (Naht) muß der Druck abgeſtellt werden, weil die Nähte 
ſich in den Papierwalzen abdrücken und dieſe verderben würden. 

2. Friktionskalander (Fig. 1878). Durch dieſe wird ſehr hoher Glanz auf der 
Ware erzielt, was man dadurch erreicht, daß die Stahlzylinder e ſchneller umlaufen 
als die zwiſchen ſie gelagerte Papierwalze a, wodurch die Ware ſchleifſt. Häufig er- 
höht man die Reibung noch durch eine Seitenbewegung der Stahlzylinder. 

Durch geeignete Umänderung der Walzenantriebe kann man natürlich auch aus 
einem Rollkalander einen Friktionskalander machen. 

3. Naßkalander (Fig. 1879). Hier wird die Ware vor dem Paſſieren der Walzen 
durch einen Waſſertrog geführt, und hierdurch eine glättere und ſteifere Ware erzielt. 

4. Gaufrierkalander (Fig. 1880). Dieſer enthält eine gravierte Metallwalze a, 
welche die Ware gegen die Papierwalze drückt und ſo dem Stoffe das Muſter ver- 
leiht, das ihr eingraviert wurde. 

5. Der Seidenfiniſhkalander (Fig. 1849 und 1881). Hier iſt eine mit ſehr feinen 
Rillen (Hächures) gravierte Stahlwalze (6 bis 25 Rillen pro 1 mm) angeordnet, wo- 
durch eine Brechung der Lichtſtrahlen hervorgerufen wird, als deren Effekt ſich ein 


ſeidenartiger Glanz ergibt, welcher beinahe dem durch Merzeriſation erzielten gleich: 
kommt. 


Waren, die bügelecht werden ſollen, zieht man auf der Dudel (Fig. 1882) mit 
Dampf etwas ab, weil trotz aller Bemühungen der Kalanderglanz bis jetzt nicht 
bügelecht ſowie waſſerecht zu erhalten ift. In Fig. 1882 ſtellt b eine geheizte Trommel 
dar, während a der Dämpfer ift. Bei neueren Konſtruktionen der Dudel wird die 
Ware nicht mit Dampf, ſondern mit Waſſer angefeuchtet (C. G. Haubold ic. 
Chemnitz). 

Das Mangen wird entweder auf den allbekannten Kaſtenmangen oder auf 
Maſchinen, wie eine ſolche Fig. 1899 zeigt, durchgeführt. Die Wirkung iſt ähnlich 
wie beim Kalandern, doch können durch das Mangen auch feine Moirceffekte erzielt 
werden. : 

Das Moirieren. Wie durch das Mangen kann auch dadurch, daß man den 
Stoff doppelt (in 2 Lagen) durch den Kalander gehen läßt, Moiré erzeugt werden; 
dies beruht darauf, daß immer ein Faden ganz flach gedrückt wird, der nebenliegende 
nicht und dadurch wieder ein Lichteffekt eintritt. In gewiſſem Sinne ſind auch die 
durch den Seidenfiniſh⸗ und den Gaufrierkalander erzielten Wirkungen Moirs«effekte. 

Das Beetlen erzeugt einen atlasartigen Glanz auf den Geweben, welcher 
dadurch hervorgerufen wird, daß die auf eine Walze gewickelte Ware der Einwirkung 
von frei fallenden Buchenholzſtampfen ausgeſetzt iſt, die durch Hebedaumen bewegt 
werden, während unter ihnen die Walze mit dem Stoff langſam rotiert. 

Das Preſſen der Stoffe geſchieht entweder in Spindelpreſſen, die von Hand 
aus bedient werden oder durch hydrauliſche Preſſen. Man preßt je nach der Art der 
zu behandelnden Gewebe kalt oder warm. Die einzelnen Lagen des Warenſtückes 
werden durch Preßſpäne, die zwiſchen geſchoben wurden, voneinander getrennt. 
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Breite Waren werden gedoppelt eingeſpänt. Bei warmer Preſſung auf der Spindel⸗ 
preſſe iſt das Verfahren wie folgt: Man legt das erſte eingeſpänte Stück in die 
Preſſe, gibt dann einen ſtarken ſogenannten Branddeckel (Pappe) darauf, hierauf ein 
ſchwaches Eiſenblech und auf dieſes ſtark in einem eigens dafür gebauten Ofen er⸗ 
hitzte Eiſenplatten. Dann kommt wieder ein Blech, ein Brandpappen, ein Stück 
Ware, ein Brandpappen, ein Blech und erhitzte Platten und ſo weiter, bis die Preſſe 
voll beſchickt iſt. Dann wird zugedreht und die Ware längere Zeit bis zum Erkalten 
in der Preſſe belaſſen. (Siehe Figur 1883). 

Bei der hydrauliſchen Preſſe (Fig. 1884) kann man höheren Druck und alſo größere 
Peßwirkung erzielen. Die Eiſenplatten werden hier nicht im Ofen angeheizt, ſondern 
ſie ſind mit Kanälen verſehen, durch welche man nach Belieben Dampf oder Waſſer 
leiten kann. Man hat es dadurch in der Hand, die Preſſe raſch und dauernd an— 
zuwärmen und ebenſo raſch auch wieder abzukühlen (Fig. 1869). 

Ein Uebelſtand bei beiden Arten iſt noch, daß die äußeren Lagen des Stückes 
der Hitze, bezw. der Abkühlung etwas mehr ausgeſetzt ſind als die inneren; verſchiedene 
Maſchinenfabriken haben infolgedeſſen auch hydrauliſche Preſſen ausgeführt, in 
denen nicht nur die Platten erwärmt werden konnten, ſondern bei denen auch die 
einzelnen Preßſpäne von Drähten durchzogen waren, ſo daß ſie auf elektriſchem 
Wege erhitzt werden konnten. Dieſe Syſteme haben indeſſen bis heute keine große 
Verbreitung gefunden. 

In der Regel bleibt beim erſtmaligen Preſſen der Umbruch nach jedem Preß⸗ 
ſpan etwas matter. Bei Waren, in denen es auf völlig gleichen Preßglanz ankommt, 
preßt man daher zweimal und gibt die Umbruchſtellen der erſten Preſſung nun in 
die Mitte des Preßſpanes. 

Allgemeiner Gang der Baumwollwaren. 
Serge und Zanella. 


Glanzappretur. Glanzappretur. 
Plattenſenge. Dunkle Farben inkl. ſchwarz. 
Helle Farben auskochen. Plattenſenge. 

Merzeriſieren. Merzeriſieren. 

Vorbleichen. Färben. 

Färben. Trocknen. 

Gummieren. Auf Gas nachſengen. 

Trocknen. Gummieren. 

Scheeren. Trocknen. 

Heiß kalandern (150% C.). Heiß kalandern. 

Glatt vorkalandern und auf dem Riffel- Glatt vorkalandern und auf dem Riffel⸗ 
kalander fertig machen. kalander fertig machen. 


Preſſen (einmalig). Preſſen (einmal). 


Serge und Zanella. 
Mattere, bügelechte Appretur. 


Helle Farben. Dunkle Farben. 
Plattenſenge. i Plattenſenge. 
Auskochen (Bäuchen). Merzeriſieren. 


Merzeriſieren. Färben. 


Helle Farben. 
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Dunfle Farben. 


Vorbleichen. Trocknen. 
Färben. Auf Gas nachſengen. 
Gummieren. Gummieren. 
Trocknen. Trocknen. 
Leicht kalandern (Riffelkalander). Kalandern (Riffelkalander). 
Abdämpfen (Dudel). Abdämpfen. 
Zweimal preſſen. Zweimal preſſen. 
Jacquardwaren. 
Helle Farben. Dunkle Farben. 
Auskochen. Gasſenge. 
Trocknen. Merzeriſieren. 
Gasſenge. Färben. 
Merzeriſieren. Trocknen. 
Vorbleichen. Nachappretur wie bei 
Färben. hellen Farben. 
Trocknen. 
Scheeren. 
Kalandern. 
Preſſen. 
Moire. 
Plattenſenge. Merzeriſieren. Färben. Gummieren. Trocknen. 


Der Moiré-Effekt wird auf dem Kalander hergeſtellt, indem man 2 Stücke 
mitſammen (übereinander) durch den Glattkalander läßt. In derſelben Lage werden 
die Stücke dann zweimal ſehr ſcharf gepreßt (mit 250 bis 300 Atm. Druck). 


Rips und Panama. 


Plattenſenge. Färben. Scheeren. 
Merzeriſieren. Gummieren. Event. glatt kalandern. 
Event. vorbleichen. Trocknen. Preſſen. 
Batiſt. 

Gasſenge. Bleichen. Scheeren. 
Merzeriſieren. Gummieren u. Anblauen. Glatt kalandern. 
Auskochen. Trocknen. Preſſen. 

Bunte Baumwollwaren (bunt gewebt). 
Sengen. Falls die Farbe das erlaubt: Merzeriſieren. 


(Schwefelfarben und Indanthrenfarbſtoffe ſind merzeriſationsecht, letztere 
ſogar teilweiſe bäuchecht). 
Sonſt nur leicht auswaſchen. 
Gummieren. Trocknen. Scheeren. Event. kalandern. Preſſen. 


— 619 — 


Weiße Baumwollware. 
Plattenſenge. Auskochen. Merzeriſieren. Nochmals auskochen. Bleichen. 
Nach dem Bleichen wird die Ware angeblaut und getrocknet (die weiße Ware 


geſchoren), kalandert (je nach Qualität auf dem Glatt- oder dem Riffelkalander) 
und gepreßt. 


Kattune. 


Gasſenge. Auskochen. Event. vorbleichen. Färben. Trocknen. Appretieren (gum⸗ 
mieren, ſtärken). Kalandern (je nach dem Zweck Glatt-, Friktions⸗ oder 
Gaufrier-Kalander). 


In vorſtehenden Vorſchriften wurden nur einige diffizile Baumwollartikel be⸗ 
handelt; andere Stoffe werden entweder als Stuhlware verkauft oder es beſteht ihre 
Appretur nur aus ganz wenigen Maßnahmen. So werden z. B. ordinäre Hemden- 
zeuge einfach gepreßt oder gedämpft und gepreßt, grobfädige Baumwollflanelle nur 
auf der Rückſeite gerauht, feinere Flanelle auf beiden Seiten gerauht, rechts ge⸗ 
ſchoren, dann gepreßt, ordinäre Bettzeuge geſtärkt und zylindriert (Zylindertrocken⸗ 
maſchine). Es iſt klar, daß faſt jeder Stoff eine andere Behandlung in der Appretur 
erfährt, um ein möglichſt günſtiges Verfaufs-Ausfehen zu erhalten. 


V. Die Bor- und Nachappretur der Seidenwaren. 


Ganz ſeidene Stoffe. Bei der Vorappretur kommt es hauptſächlich darauf 
an, ob unabgekochte, unentbaſtete oder entbaſtete Seide in der Kette iſt. Bei ſtück⸗ 
färbiger Ware hat man meiſtens Grége-Kette und Träme-⸗ oder Chappe⸗Schuß. 
Solche Ware muß vor allem abgekocht, entbaſtet werden. Nachdem die Rohware 
auf der Gasſenge geſengt wurde, gelangt ſie zur Abkocherei. Gewöhnlich geſchieht 
das Entbaſten im Auskochbottich mit Seife und Soda. Es gibt aber auch einige 
Spezialmaſchinen zum Abkochen ſchwerer Seidenwaren (3. B. von Leo Siſtig in 
Krefeld oder von Moritz Jahr in Gera). 

Fig. 1885 zeigt einen Abkochbottich. Der Antrieb erfolgt von oben durch Zahn— 
räder und Ketten. Die Warenwalzen a und b können durch Zahnſtangen in die 
Höhe gewunden werden. Man nimmt die Partien 6 bis 700 m lang und läßt ganz⸗ 
ſeidene Ware 4 Stunden lang kochen, indem man ſie in der Seifenflotte mit etwa 
20 m Geſchwindigkeit pro Minute von einer Warenwalze auf die andere laufen 
läßt (alfo etwa 8 maliger Walzenwechſel). Schwere Ware kann dabei ſtark geſpannt 
werden, während leichtere Qualitäten mit loſer, lockerer oder langflottender Bindung 
nicht ſtark gezogen werden dürfen, da ſie ſich leicht verſchieben. Zu einem friſchen 
Auſatz des Abkochbades braucht man etwa 20 kg Seife, 12 kg Kriſtallſoda auf 
2000 1 Waſſer. 

Das Bad wird täglich aufgebeſſert durch Zuſatz von 3 kg Kriſtallſoda und 
25 ] einer 15 %igen Seifenlöſung. 

Nach 10 bis 14 Tagen wird die Flotte gänzlich erneuert. Ganz leichte Seiden⸗ 
waren kocht man am beſten im Jigger ab (4 bis 6maliger Durchlauf, auf 400 1 
Waſſer 6 kg Seife). 

Das Spülen und Säuern. Nach dem Entbaſten kommt die Ware 
zum Spülen und Säuern. Hierzu verwendet man eine Maſchine, wie in 


88 


Fig. 1886 ſkizziert. Die drei erſten Kaſten enthalten 30 C. warmes Waſſer, der 
vierte ein 45° warmes Schwefelſäurebad von 1½ cem Schwefelſäure 66 o Be. pro Liter 
Waſſer. Im letzten fünften Kaſten iſt kaltes Waſſer. Die Schwefelſäureflotte wird 
nach je drei Partien von 600 m Länge mit etwa 75 cem auf 600 1 Waſſer auf- 
gebeſſert. In den anderen Kaſten läuft beſtändig etwas Waſſer ab und zu. 

Die ſo vorbehandelte Ware gelangt nun zur Färberei. Es kommen hierbei 
beſonders nur die Säurefarbſtoffe (meiſt Natronſalze von Sulfoſäuren, wie Säure⸗ 
grün, Säureviolett, Patentblau und andere) in Betracht. Der Vorgang beim Färben 
iſt analog jenem, wie er ſich beim Färben der Wolle mit Säurefarbſtoffen vollzieht, 
nur daß man an Stelle von Glauberſalz dem Farbbade die beim Degummieren ge- 
wonnene Baſtſeife zuſetzt und ſtatt Schwefelſäure zumeiſt Eſſigſäure, wohl auch 
Ameiſenſäure oder Weinſäure zum Anſäuern des Bades verwendet. Eine derartige, 
mit Baſtſeife verſetzte und z. B. mit Eſſigſäure angeſäuerte Flotte bezeichnet der 
Färber als ein „mit Eſſigſäure gebrochenes Baſtſeifenbad“. Man geht bei etwa 
30° C. in die Flotte ein, ſetzt partienweiſe während des Färbens die Farbſtofflöſung 
zu, ſteigert langſam unter gutem Hantieren die Temperatur bis zu 90% C. und 
färbt bei dieſer Temperatur (alſo nicht bei Kochhitze) aus. 

Baſiſche Farbſtoffe (wie Fuchſin, Methylviolett, Rhodamin u. a.) färbt man 
in einem ſchwach mit Eſſigſäure gebrochenen Baſtſeifenbade, indem man lauwarm 
eingeht und bei etwa 50° C. ausfärbt. 

Salzfarben haben weniger für die Seide als vielmehr für das Färben von 
Halbſeide Bedeutung; ſie werden ebenfalls in einem ſchwach angeſäuerten Baſtſeifen⸗ 
bade bei niedriger Temperatur aufgebracht. Nach dem Färben wird zur Erhöhung 
der Echtheit geſeift und aviviert. Unter Avivieren verſteht man eine Nachbehandlung 
der gefärbten Seide in einem heißen Bade, welches mit derſelben Säure angeſäuert 
wurde, die man urſprünglich beim Ausfärben dem Farbbade zuſetzte, wodurch die 
Färbungen lebhafter werden und die Seide Griff erhält. 

Für die Seidenfärberei kommen dann nur noch einige Beizen⸗Farbſtoffe in 
Betracht (wie Alizaringelb, Chromviolett, Diamantſchwarz u. a.). Von hervorragender 
Bedeutung für die Schwarzfärberei der Seide iſt das Blauholzſchwarz, alle anderen 
finden nur ſeltener Verwendung und zwar dort, wo Seifenechtheit gewünſcht wird. 
Am häufigſten dienen Chrom- und Eiſenbeizen zur Fixierung dieſer Farbſtoffe. 

Von großer Wichtigkeit für die Seiden⸗Induſtrie ift die Eigenſchaft dieſer 
Faſer, daß ſie als fehr poröſe Subſtanz ein großes Aufnahmsvermögen für gewiſſe 
Salze beſitzt, ſo daß man ihr Gewicht auf das Doppelte ſteigern kann. Dies wird 
notwendig, weil zufolge des Degummierens zwar der Glanz der Seide und ihre 
Aufnahmsfähigkeit für Farbſtoffe ganz beträchtlich erhöht wird, gleichzeitig aber ein 
Gewichtsverluſt um 20 bis 30% eintritt. Um dieſe Gewichtsverminderung zu kom⸗ 
penſieren, muß man zu einem 

Beſchweren der Seide greifen. Dasſelbe geſchieht für weiße Seide und ſolche, 
die in hellen Farben ausgefärbt werden ſoll, vor dem Färben am beſten mit Zinn⸗ 
chlorid (Chlorzinn, von den Färbern auch Pinke genannt), dann auch mit Natrium⸗ 
phosphat und Waſſerglas durch etwa 1 ſtündiges Einlegen in die betreffenden Salz⸗ 
löſungen, Waſchen mit Waſſer, darauffolgendes Behandeln in einem heißen Soda⸗ 
Seifenbade und abermaliges Waſchen. Dunkler zu färbende Seiden dagegen werden 
entweder während des Färbens ſelbſt mit Eiſenſulfat bezw. Blutlaugenſalz oder 
auch nach erfolgtem Farbprozeß mit Gerbſäure beſchwert. 
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Sollen aber Seidengewebe in ungefärbtem Zuſtande verkauft werden, fo ift 
auch ein 

Bleichen der Seidengewebe erforderlich. Es geſchieht genau wie bei der 
Wolle beſchrieben mit ſchwefliger Säure oder auch mit Waſſerſtoffſuperoxyd wie bei 
den wilden Seiden (Tuſſah). 

Die Appretur. Hier iſt die Behandlung je nach Qualität ſehr verſchieden 
(im allgemeinen der Baumwollwaren-Appretur ähnlich, nur Rauhen, Beetlen und 
Mangen werden bei ſeidenen Geweben nicht vorgenommen). Es kommen folgende 
Manipulationen vor: 


Behandlung auf der Poliſſage. Dämpfen. 
Gasſenge. Die Spritzappretur. 
Bürften. Brechmaſchine. 
Kalandern. Preſſe. 


Gummieren und Trocknen. 

Die Behandlung auf der Poliſſage iſt ein Bügeln (Plätten) der Ware. Die 
Maſchine beſteht aus einer feſtſtehenden (nicht rotierenden) Stahltrommel, über welche 
man die Ware mit einer Geſchwindigkeit von 50 m pro Minute zieht. Die Ware 
wird vorher angedämpft (wie in der Dudel). Der geplättete Stoff kommt dann zur 
Gasſenge, wo er 1 bis 2 mal mit 2 Brennern geſengt wird. Den Sengſtaub bürſtet 
man auf einer Bürſtmaſchine dann leicht weg. Hierauf kommt die meiſte Ware 
zum Vorkalandern, d. h. man behandelt ſie auf einem Glattkalander mit ziemlich 
ſtarkem Druck, um hohen Glanz zu erhalten. Dann wird gummiert und hierbei 
der übermäßige Glanz wieder abgezogen. Entweder gummiert man, indem die Ware 
durch einen Trog gelaſſen und zwiſchen Quetſchwalzen abgedrückt wird, oder man 
verwendet bei ſchweren Atlaswaren, welche auf der rechten Seite vom Appret nicht 
berührt werden dürfen, die Spritzappretur. Als Appretmittel verwendet man hier 
nur glänzende, durchſichtige Gummiarten. 

Beim Gummieren im Trog kann man ungefähr folgende Appretmaſſe nehmen: 


12 Liter dünn gekochten Tragant. ija Liter Türkiſchrotöl. 
2 „ Leimlöſung. tl „ Weinſteinſäure. 
1½ „ Gelatinelöſung. 100 cem Sirup. 

1½ „ Eſſigſäure. 30 cem Schwefelſäure. 


Die Flotte auf 30 Liter mit Waſſer auffüllen, dann aufkochen. Für Spritz⸗ 
appretur: Etwa 15 Liter Waſſer, 4 Liter Tragant gekocht, 3 Liter Leim. Auf⸗ 
kochen. 

Die im Trog durch Quetſchwalzen gummierte Seidenware wird meiſt auf 
Spannrahm⸗ und Trockenmaſchinen getrocknet (über offenem Gasfeuer). Die Seide 
hebt ſich, quillt beſſer durch dieſe Art der Trocknung und bekommt höheren Glanz. 
Beſonders iſt dies bei Jacquardwaren bemerkbar. Manche Waren, wie Taffet, 
Liberty, Atlaskleiderſtoffe, werden beſſer auf dem Filzkalander getrocknet, wo die 
Appreturmaſſe beſſer eindringt. 

Die mit Spritzappret behandelte Ware wird meiſt in heiße Leinwand oder 
heißes Papier eingerollt und ſo 3 bis 4 Stunden ſtehen gelaſſen. Namentlich das 
heiße Papier verleiht der Seide einen hohen Naturglanz, es hat jedoch den Nachteil 
der ſchlechten Haltbarkeit. 

Fig. 1887 zeigt einen Spritzapparat, a ift ein Luftgebläſe, b die Zerſtäubungs⸗ 
düſe, e die Ware, d ein Breithalter, e die Leinwand- oder Papierrolle. Die Heiz⸗ 
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rolle f dient zum Erwärmen der Einlage, g ift eine Gasflamme zum Nachwärmen, 
k die Walze, auf welcher ſich Ware und Einlage vereinigen. 

Man beſpritzt bei allen Waren die linke Seite. Manche Seidenwaren, welche 
voll, weich und geſchmeidig ſein ſollen, werden über kochendem Waſſer leicht ange⸗ 
dämpft. Um der Ware ein glattes, vollendeteres Ausſehen zu geben, kann man ſie 
nochmals durch einen kalten Kalander, zwiſchen Papierwalzen, durchlaſſen. 

Hierauf kommt die Ware auf die für die Seidenappretur ſehr wichtige Bred- 
maſchine. Für ganz ſeidene Stoffe kommt hauptſächlich die Knöpfelbrechmaſchine (ſiehe 
Fig. 1888 von C. H. Weißbach, Chemnitz) in Betracht. Die Ware geht ſo lange 
hin und her (4 bis 8 mal), bis fie den erforderlichen Griff hat. Da glatte Atlas- 
gewebe u. dergl. etwas „unruhig“ durch das Brechen werden, nimmt man fie nod- 
mals leicht durch einen Papierwalzenkalander, oder zieht ſie über die Poliſſage. 

Hierauf wird die Ware gedoppelt und (ohne Späne) in der Spindelpreſſe kalt 
gepreßt (2 bis 3 Stunden). 


Allgemeiner Gang der Seidenwaren. 


Schirmſtoffe (Taffet). Liberty (Kleiderſtoffe). 
Sengen auf Gas. Rechts ſengen. 
Strang abkochen, ſpülen, ſäuern. Abkochen, ſpülen. 
Färben, Trocknen. Färben, Trocknen. 
Polliſſage. Polliſſage. 
Sengen. Sengen. 
Kalandern, heiß, rechts und links. Vorkalandern. 
Appretieren (gummieren). Gummieren, über Gas trocknen. 
Trocknen (Filzkalander). Dämpfen. 
Leicht kalandern. Kalandern zwiſchen Papierwalzen. 
Eventuell brechen. Ablegen. 
Ablegen. 


Rotſeidene Foulards und Shantung⸗Seiden 
werden in derſelben Weiſe appretiert. 


Seiden-Brokat (Tapeten) Chappſeide (leiderſeide). 


bunt gewebt. Sengen. 
Aufwickeln. Leicht abkochen. Spülen. 
Spritzappretur: 3 Stunden ſtehen laſſen. Färben. 
Ablegen. Trocknen auf dem Filzkalander. 
Scheeren. 
Leicht kalandern. 
Dämpfen. 
Hutſeide. Links und rechts heiß kalandern. 
Sengen. Durch Waſſer ziehen mit großer Längs⸗ 
Abkochen, ſpülen, ſäuern. ſpannung. 
Färben. Trockentrommel. 
Gummieren. Doppeln. 


Ueber Gas trocknen. Ohne Späne kalt preſſen. 


— 623 — 


Schwere Atlasware Leicht bürſten. 
(fadenfärbig). Lauwarm 4 bis 5mal kalandern, linke 
Poliſſage. Seite zur Einlage. 
Sengen. Ablegen. 
Feine Serge und Rips Seiden-Voile-Gaze. 
(fadenfärbig). Auf Gas gut ſengen. 
Poliſſage mit Dampf. Entbaſten im Jigger, 12 malige Paſſage. 
Sengen. Bürſten. Spülen, ſäuern. 
2 mal durch Papierwalzenkalander mit Breitfärben. 
leichtem Druck kalt durchlaſſen. Trocknen (Spannmaſchine). 
Ablegen. Doppeln. 


Ganz leicht preſſen. 


VI. Bor- und Nachappretur der halbſeidenen Gewebe (Kette-Grége, 
Schuß⸗Baumwolle). 


Die Ware wird erſt auf der Gasſenge behandelt und hierauf genau wie die 
rein ſeidene Ware entbaſtet, geſpült und geſäuert. 

Das Färben von halbſeidenen Geweben geſchieht entweder in der Weiſe daß 
man zunächſt mit irgend einer Salzfarbe beide Faſern anfärbt und hierauf — um 
die heller gebliebene Seide nachzudunkeln — in einem zweiten Bade unter Zuſatz 
von Eſſigſäure mit baſiſchen oder Säurefarbſtoffen nachfärbt, oder indem man analog 
jenem Verfahren vorgeht, wie wir es unter a für das Färben von Halbwollgeweben 
bereits kennen lernten. Man färbt alſo die Seide mit einem Säurefarbſtoffe, tanniert, 
fixiert in einem Brechweinſteinbade und färbt ſchließlich die ſo gebeizte Baumwolle 
bei niederer Temperatur mit baſiſchen Farbſtoffen aus. 

Auch hier kann man durch Changeantfärben (ſiehe das Färben von Halbwoll⸗ 
geweben) prächtige, verſchiedenfarbige Effekte erzielen. Nach der Färberei trocknet man 
die Gewebe, zieht ſie über die Poliſſage und dämpft ſie hierbei an. Dann ſengt man 
nochmals auf Gas nach, bürſtet die Ware und gibt ſie zum Gummieren. Vor dem 
Gummieren muß die Ware mit ſehr ſtarkem Druck auf dem Glattkalander heiß vor⸗ 
kalandert werden. Sie wird dadurch flacher und dichter, die Appreturmaſſe dringt 
nicht fo leicht auf die rechte Seite durch. Bei den Halbſeiden-Futterſtoffen wird das 
Gummieren etwas anders vorgenommen, indem man die Appreturmaſſe ſehr dick 
nimmt und nur durch eine „Riegelvorrichtung“ auf die linke Seite des Gewebes 
aufträgt. Die rechte Seite, auf welcher ja gewöhnlich die Seide liegt, behält dadurch 
ihren vollen Glanz. Als Appreturmittel nimmt man entweder rohen Tragant mit 
Leim und Rizinusöl oder Mehlappret und dergl. 

Fig. 1889 zeigt eine Riegelvorrichtung (wie oben erwähnt). Das harte Wachs⸗ 
tuchkiſſen a wird mit Flanell umſpannt. Ueber dieſem Kiffen ift der Riegel e federnd 
angebracht. Die Meſſer d und di dienen zum Abſchaben der Appreturmaſſe, welche 
als dicker Teig auf die linke Seite der Ware gebracht wird (e). Ein Holzklotz a 
verhindert das Austreten der Appreturmaſſe über den Warenrand. Die Meſſer d 
und di ſind verſchieden ſtark (2 mm und 5 mm). Das dickere Meſſer benutzt man 
für Waren, die dicker und voller ausfallen ſollen. 
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Die Riegelvorrichtung wird ſtets vor die Trockenmaſchine plaziert, damit die 
Ware ſofort in dieſe einlaufen kann. Nach Paſſieren derſelben gelangt der Stoff 
auf die Brechmaſchine. Hier geht die Ware 4 bis 8 mal durch und wird dann auf 
dem Mouilleur (Fig. 1891) angefeuchtet und angedämpft. Wie wir aus dieſer Mb- 
bildung erſehen, läuft die untere Walze im Waſſertrog, überträgt das Waſſer auf 
die mittlere Walze und von da auf die Ware. Durch den Druck der oberen Walze 
wird das zu viel aufgenommene Waſſer wieder abgequetſcht. Vorn (bei b) wird die 
Ware angedämpft. Von hier kommt die Ware nochmals auf die Brechmaſchine (vor— 
her die Federbrechmaſchine, jetzt die Knöpfelbrechmaſchine) und wird hier bis auf 
den richtigen, weichen, vollen Griff ausgebrochen. Nach dem Brechen geht die Ware 
wieder zum Kalander (nur Glattkalander) und hier kann man ſie entweder im Griff 
wieder härter oder noch weicher machen. Durch kaltes Kalandern wird jede Ware 
weicher (je mehr Druck, deſto weicher), durch heißes Kalandern wird feuchte Ware 
(trockene nicht) härter; um ſo härter, je feuchter die Ware, je heißer der Kalander, 
je größer der Druck. Die Ware geht gewöhnlich 6 bis 7 mal durch den Kalander 
und iſt dann glanzreich und vollkommen trocken. Man nimmt ſie mitunter dann 
nochmals auf die Knöpfelbrechmaſchine. Um fie zum Schluß ſchön glatt zu bes 
kommen, preßt man ſie noch ſcharf mit 150 bis 200 Atm. Druck, läßt Stunde 
Dampf in die Platten ein und dann auskühlen. 


Allgemeiner Gang der Halbſeiden-Gewebe. 


Stückfärbige Futterſtoffe. Futterſtoff fadenfärbige Ware. 
Sengen. Poliſſage. 
Abkochen, Spülen, Säuern, Färben. Sengen. 
Trocknen. Vorkalandern. 
Poliſſage. Gummieren, trocknen. 
Sengen. Federbrechmaſchine. 
Vorkalandern. Mouilleur. 
Gummieren, trocknen. Knöpfelbrechmaſchine. 
Federbrechmaſchine. Fertig kalandern. 
Mouilleur, Knöpfelbrechmaſchine. Knöpfelbrechmaſchine. 
Fertig kalandern. Preſſen. 
Knöpfelbrechmaſchine. 
Preſſen. 


Halbſeiden- und Seiden-Moirc. 

Sehr ſorgfältig doppeln, dabei genau darauf achten, daß Schuß auf Schuß 
liegt. Man webt an der Leiſte kleine Fädchen ein, deren Enden über den Rand 
hervorſtehen, damit man leicht beim Doppeln auf der anderen Seite den Schuß 
findet. So heftet man die Ware leicht zuſammen, alle ½ oder / m einen Stich, 
und preßt fie mit 300 bis 350 Atm. Druck. Zu figurierten Moirés verwendet 
man einen Gaufrierkalander, auf deſſen Walzen das einzupreſſende Muſter graviert iſt. 


VII. Appretur von Halbſeidenſtoffen, Wolle mit Seide, Eolienne, Bengaline 
und dergleichen. 


Die Vorbehandlung iſt eine andere als bei Seide und bei Baumwollſeide. 
Man muß die Wolle bei der Vorappretur berückſichtigen. Die Kette beſteht bei derlei 
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Stoffen faſt regelmäßig aus Grege, der Schuß aus ſcharf gedrehtem, oft überdrehtem 
Kammgarn. Der Schuß muß vor der Verarbeitung gut vorgedämpft werden, da 
er ſonſt bei dieſer und auch in der Appretur zuſammenſchnurrt. Nach dem Sengen 
muß die Ware gut fixiert werden und kommt deshalb zum Einbrennen auf einen 
Brennbock. Hierauf entbaſtet man ſie in langen Abkochbottichen (ſiehe Fig. 1890) 
in breitem Zuſtande unter ſehr großer Spannung. (Mit geringerer Spannung 
können leichte Waren auch auf dem Jigger entbaſtet werden.) Man kocht die Ware 
nur mit Seife ab; Soda würde der Wolle einen rauhen Griff geben. Pro 1001 
Flotte nimmt man etwa 1½ kg Seife. Die Dauer des Entbaſtens ſchwankt zwiſchen 
bis 2 Stunden. Man kocht, bis die Ware ſchönen Glanz hat und die Seide voll- 
kommen offen wird. Hierauf wird mit Zuſatz von etwas Ammoniak in der Strang- 
waſchmaſchine rein geſpült, dann geſäuert wie bei Seide. Hierauf quetſcht man das 
Gewebe gut ab und ſengt es auf der Plattenſenge nach. Der Stoff wird nun ge⸗ 
färbt. Das Färben von Gloriaſtoffen (Geweben aus Wolle und Seide) geſchieht 
faſt nur mit Säurefarbſtoffen und zwar in der Weiſe, daß man dem Farbbade zu⸗ 
nächſt nur die Hälfte der nötigen Farbſtoffmenge nebſt 10% Weinſtein zuſetzt und 
bei Kochhitze die Wolle ausfärbt. Dann wird das Bad auf 50% C. abgekühlt, der 
Reſt des Farbſtoffes zugeſetzt und in demſelben erkaltenden Bade die Seide gefärbt. 
Man verfährt deshalb ſo, weil die meiſten Säurefarbſtoffe bei Kochhitze mehr auf 
Wolle, bei niederer Temperatur jedoch mehr auf Seide ziehen. Wie bei den anderen 
gemiſchten Geweben (Halbwolle und Halbſeide), ſo kann man auch bei Gloria durch 
Changeantfärben prächtige Effekte erzielen. Man färbt vorerſt bei Kochhitze mit 
einem Säurefarbſtoffe, welcher bei dieſer Temperatur faſt nur die Wolle anfärbt; es 
ſind dies z. B. Säuregrün extra konzentrierte, Orange 6, Indigkarmin u. a. Dann 
wird durch Kochen mit Waſſer und Seife der geringe, auf der Seidenfaſer loſe 
haftende Farbſtoff wieder abgezogen und zuletzt die Seide mit einem Säurefarbſtoffe 
(wie Azokarmin, Waſſerblau u. a.) gefärbt, welcher bei niedriger Temperatur nur die 
Seide färbt; auch baſiſche Farbſtoffe können letzterem Zwecke dienen. So kann man 
z. B. die Wolle grün, Seide aber rot färben. Oft läßt man auch die Seide weiß 
und färbt nur die Wolle z. B. ſchwarz, ein ſehr beliebter Artikel. 

Die Nachappretur iſt ſehr einfach; die Ware wird entweder gar nicht oder ſehr 
wenig gummiert (Gummiarabikum, Tragant uſw.) und dann auf der Spann- 
maſchine getrocknet, hierbei in der Länge gut ausgeſpannt. Man trocknet über Gas 
oder auf dem Filzkalander. Ware, welche ſehr viel Glanz haben ſoll, kann glatt 
heiß kalandert werden. Uebermäßigen Glanz zieht man durch Dämpfen oder durch 
Spritzappretur (nur mit Waſſer ſpritzen) wieder ab. Die Ware kommt dann auf die 
Brechmaſchine und wird zum Schluß leicht gepreßt (lauwarme Späne, ohne Druck preſſen). 


Allgemeiner Gang für Waren aus Seide mit Wolle. 


Gasſenge. Event. kalandern. 

Einbrennen. Abdämpfen oder Spritzen mit Waſſer. 

Entbaſten, Spülen, Säuern (in breitem In Einlage (Papier oder Leinwand) ge- 
Zuſtand). rollt trocknen. 

Plattenſenge (für die glatten Waren). Egaliſierrahmen. 

Färben. i Doppeln. 

Event. Gummieren, Trocknen. Preſſen. 

Scheeren. 


Schams, Weberei. 40 
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Auf Gas ſengen. Spülen. Säuern wie gewöhnlich. Loſe 
Im Strang entbaſten, damit die Ware auf einen Zylinder wickeln und dämpfen. 
zuſammenſpringt, nicht einbrennen und Färben. Trocknen. 
den Schuß nicht vordämpfen. Abdämpfen. Doppeln. 


Modeware, Wolle-Seide. 


Gas ſengen. Färben. 
Im Jigger abkochen, ſpülen, ſäuern. Auf Spannmaſchine trocknen. 
Dämpfen. Leicht preſſen. 


Ganz leichte Voileſtoffe (Kette-Seide, Schuß-⸗Wolle). 


Auf Gas ſengen. Gummieren. Trocknen. 

Im Jigger „halb entbaſten“. Auf der Brechmaſchine weich machen. 
Spülen, erſt warm, dann kalt. Andämpfen (Mops). 

Säuern (mit etwas Salzſäure). Fertig kalandern (Rollkalander mit Pa- 
Spülen, Färben. pierwalze). Nochmals abdämpfen und 
Spannrahmen (Gasheizung). leicht preſſen. 


Kalandern (Filzkalander). 


VIII. Verſchiedene Appretur-Effekte. 


1. Das Ratinieren. Beim Ratinieren (oder Friſieren) werden die Härchen 
gerauhter Ware in eine ſolche Richtung gebracht, daß die Rauhdecke ein perlartiges, 
geſtreiftes oder gemuſtertes Ausſehen bekommt. Ratinés als Winterrockſtoffe find 
bekannt. 

In Fig. 1892 iſt eine Ratiniermaſchine ſkizziert; a iſt die bewegliche Platte, 
welche durch Exzenter in gradliniger, kreisrunder oder ovaler Richtung geführt werden 
kann und die mit Gummi, Plüſch oder Borſten beſetzt iſt. Die Ware läuft über 
den eiſernen Tiſch b, welcher mit Dampf geheizt ift. g und f find mit Kratzen be- 
zogene Walzen, welche gleichmäßig angetrieben die Ware führen. 

Für glatte Ratines ift die in großen Dimenſionen ausgeführte Platte a (1,5 bis 
1,8 m lang) mit den Rauhkörpern gleichmäßig beſetzt, fo daß der Stoff trotz der 
Wirrkräuſelung immerhin als ebene Fläche wirkt. Fig. 1893 zeigt eine Ratinier⸗ 
maſchine, ausgeführt von der Firma Ernſt Geßner in Aue i. Erzg. Vorteile derſelben 
ſind: Gleichzeitiges Einſtellen der Parallel- und Exzenterführungen in denkbar ein⸗ 
fachſter und ſchnellſter Weiſe durch ein gemeinſames Stellrad. Einſtellung der Tifch- 
führung nach Skala in jedem beliebigen Winkel zwiſchen 0° und 90%. Bequemes 
Auswechſeln der Ratinierplatten. Der Obertiſch iſt leicht abzuheben und in beliebiger 
Höhe feſtzuſtellen. Die Zapfen für Exzenter- und Parallelführung in ſoliden 
Gleitſtücken mit breiten Gleitflächen gelagert. Ununterbrochener gleichmäßiger Waren- 
transport durch Schnecke, nicht durch Sperrklinke, wie das Bild zeigt. Kräftiges Ge⸗ 
ſtell, der Untertiſch gegen Durchbiegen beſonders verſteift. 

In Mohair⸗Schlafdecken erzeugt man mit kleinen (bis zu 3 em Durchmeſſer) 
kreisrunden Platten, von denen ſich dann mehrere über die Stoffbreite verteilt finden, 
recht hübſche Muſterungen. Eine derartige „Wirbelmaſchine“ zeigt Fig. 1894. 
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2. Die Bildung von Muſtern durch Rauhen und Bürſten. Es 
eignen ſich hierzu Wollgewebe mit voller Haardecke. Die Ware wird gewalkt, gerauht 
und dann gepreßt, ſo daß das Wollhaar feſt am Grunde aufliegt. In dieſem Zu⸗ 
ſtande gelangt das Gewebe in die Muſter-Rauhmaſchine. In Fig. 1895 iſt eine 
ſolche ſkizziert. Die Ware wird über Walze d geführt und hier von einer Bled- 
ſchablone e bededt, in der das Muſter ausgeſchnitten ift. cı erzeugt Längsſtreifen, 
c2 Wellenlinien, es Figuren. Die Rauhwalze a ift dazu beſtimmt, die nicht von dem 
Metall bedeckten Stellen der Ware aufzurauhen und ſo die Muſterung des Stoffes 
hervorzubringen. Zu bemerken iſt, daß die Ware vor dem Preſſen noch mit einer 
ſchwachen Gummi- oder Schellacklöſung behandelt wird, damit der Grund auch 
ſpäter glatt bleibt. Querſtreifen werden ohne Schablone auf einer Maſchine wie 
Fig. 1896 hergeſtellt, bei der mittels Exzenter g die Ware in beſtimmten Intervallen 
gehoben und geſenkt wird. 

3. Das Klopfen der Gewebe. Das Klopfen hat den Zweck, Karboniſations⸗ 
ſtaub aus dem Gewebe zu entfernen oder bei Plüſchwaren den Flor aufzurichten, 
bei Rauhwaren (auch ſolchen, die ſpäter ratiniert werden) die Pelzdecke. Fig. 1897 
zeigt eine ſolche Maſchine. Die Welle a dreht fih durch b und überträgt dieſe 
Drehung durch Stirnräder auf Welle e auf der die Exzenter f ſitzen, durch deren 
Umdrehung die ſchweren Stäbe g gehoben werden und auf die Ware klopfend nieder- 
fallen. 

5. Das Mangen (Mangeln). Leinengewebe erfahren außer dem Waſchen, 
Bleichen, Kalandern und Preſſen häufig noch eine weitere Behandlung auf der 
Mangel, wie eine ſolche (Revolvermangel) Fig. 1898 zeigt. Die Walze b wird 
hydrauliſch gegen die Warenrolle e und damit gegen die Walze a gedrückt. Während 
des Mangens wird gleichzeitig auf anderen Rollen ungemangte Ware auf-, gemangte 
abgewickelt. Fig. 1899 zeigt ein Geſamtbild einer Mangel von C. G. Haubold jr., 
G. m. b. H., Chemnitz. 

Die ungeheure Vielſeitigkeit in der Ausrüſtung der Gewebe hat natürlich auch 
die Konſtruktion einer Unzahl von Appreturmaſchinen zur Folge gehabt. Wir führen 
zum Schluß dieſes Kapitels noch folgende Maſchinen vor: 

Fig. 1900 Spannrahmen- und Trockenmaſchine mit 2 Etagen, ſchräg auf- 
ſteigendem Einführfeld und 5 Trockenfeldern, mit automatiſchen Taſterkluppen für 
vertikale Umkehrung, Appretiermaſchine, Nachtrockenzylinder, Antrieb durch Konus⸗ 
ſtufenſcheiben⸗Vorgelege uſw. von C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz. 

Fig. 1901 Rahm⸗, Spann- und Trockenmaſchine, 2 Etagen, 4 Felder, kombiniert 
mit Stärkmaſchine mit durchlaufender Taſterkluppenkette. Patent von C. H. Weiß⸗ 
bach, Chemnitz. 

Fig. 1902 Doppelbürſtmaſchine mit breitem Dämpfapparat, zwei Bürſttam⸗ 
bours mit je 360 mm Durchmeſſer und la Bürſtblättern beſetzt, ferner mit einer 
Linksſeitenbürſte und langer Warenrückführung oberhalb der Maſchine zum Abkühlen 
der gedämpften Ware, ſowie vor der Maſchine mit Warenmulde. Die Maſchine iſt 
beſonders geeignet zur Fertigappretur aller Konfektionsſtoffe und feiner Strichwaren. 
Zum Fertigbürſten von Flanellen, Moltons und Kleiderſtoffen aller Art wird die 
Maſchine auch ohne Dämpfapparat, Warenrückführung und Warenmulde geliefert 
von Ernſt Geßner, Aue i. Erzg. 

Fig. 1903 Zweimuldenpreſſe mit 400 und 500 mm Zylinderdurchmeſſer mit 
Momentabſtellung der Mulden und neueſten Verbeſſerungen; größte Leiſtungsfähig⸗ 
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keit unter Anwendung größtmöglichſter Preßfläche von etwa 2 des Zylinderumfanges; 
von Ernſt Geßner, Aue i. Erzg. 

Fig. 1904 Meß⸗, Markier- und Wickelmaſchine der Zittauer Maſchinenfabrik in 
Zittau i. Sa. Die neue Maſchine geſtattet ein durchaus exaktes Wickeln aller Waren⸗ 
gattungen in einfachem oder doubliertem Zuſtande, ſelbſt der ſchwierigſten Ware, die 
man jetzt noch vielfach mit der Hand wickelt, wie z. B. Seidenwaren, Plüſche, Möbel⸗ 
ſtoffe, Teppiche uſw. Die Maſchine kann mit ganz geringer Geſchwindigkeit, wie ſie 
für das Einführen der Ware, Auflegen auf die Trommel und auf das Wickelbrettchen 
erforderlich iſt, angelaſſen werden, und durch einfaches Drehen an einem Handrädchen 
kann die Geſchwindigkeit bis auf das Vierfache der Anfangsgeſchwindigkeit, d. i. 40 m 
und mehr pro Minute, geſteigert werden. Ferner kann die Maſchine durch ein⸗ 
faches Vorziehen eines Hebels momentan ſtillgeſetzt werden. Die mit Friktion be- 
triebene Brettchenwickelung iſt durch eine beſondere Bremsvorrichtung regulierbar, 
ſodaß man beliebig feſte Wickel erhalten kann. Das Auslöſen des Wickelſchwertes 
und Abziehen der Warenſtücke geſchieht in der einfachſten Weiſe mittels Fußtrittes. 
— Die Maſchine iſt kombiniert mit einer Einrichtung zum gleichzeitigen Durch⸗ 
ſchauen der Ware; ſie wird auch geliefert mit Legapparat für Ware, die nicht ge⸗ 
wickelt werden darf, welche alſo in beſonderer Weiſe konfektioniert wird. Ebenſo 
werden Spezial-Wickelvorrichtungen für große Teppichkaulen oder Teppichrollen ge⸗ 
baut, die von der üblichen Wickelvorrichtung ganz abweichen. 

Die neueſten Ausführungen dieſer Maſchine enthalten auch eine Vorrichtung 
zum Doublieren des Stoffes. 

Im übrigen fei bezüglich Appretur der Gewebe noch auf das Kapitel „Kalku— 
lation“ verwieſen, in welchem die Appretur diverſer Stoffe genau beſchrieben wird. 


Hiftorifiche Entwickelung der Weberei. 


Ueber den erſten Anfängen der Weberei liegt ein undurchdringliches Dunkel, 
das wir vergebens zu lichten verſuchen würden, ausgebreitet; aus allen Ueberlieferungen 
und Nachrichten aber, die aus längſt verſchollenen Zeiten zu uns dringen, ſo aus 
dem Studium der Gräberfunde, Pfahlbauten, aus hinterlaſſenen Inſchriften und 
Zeichen, können wir mit Gewißheit darauf ſchließen, daß die Weberei beinahe ebenſo 
alt wie das Menſchengeſchlecht überhaupt ſein dürfte. 

Als die erſte und einfachſte Art der Weberei müſſen wir den aus Zweigen 
geflochtenen Zaun betrachten, mittels deſſen der Menſch ſich vor den Angriffen wilder 
Tiere zu ſchützen verſuchte. Ihm mag gar bald die Matte gefolgt ſein, welche er 
aus Rohr oder Binſen verfertigte, um ſich gegen Kälte und Näſſe zu wahren. An⸗ 
geregt durch die verſchiedene Färbung des Materiales ſtellte er vielleicht dieſe Farben 
in einer ſeinem Auge wohltuenden Weiſe zuſammen und erfand ſo das erſte, wenn 
auch ſehr primitive Muſter. Aus dieſen erſten, beſcheidenſten Anfängen entwickelte 
ſich, ſtets gedrängt und getrieben vom Bedürfnis, im Laufe der Jahrtauſende die 
Weberei zu ihrem heutigen Standpunkte. Das Klima, die wachſende Bequemlichkeit 
und die Verfeinerung der Sitten ſorgten dafür, daß der Menſch weiter wandle auf 
der Bahn der Erfindungen, des Fortſchrittes; und die Freude an der Beſiegung der 
gehabten Schwierigkeiten, das Werden und Entſtehen unter ſeinen Händen, es ließ 
den Weber nicht inne halten in raſtloſem Streben und Schaffen, in dem Bemühen, 
mehr und mehr dem Walten der Natur abzulauſchen und ihre Kräfte ſich dienſtbar 
zu machen. j 

Einen Rückblick auf die Vergangenheit der Weberei werfend, gewahren wir, daß 
eigentlich jedes der altbekannten Materialien, aus denen der Menſch ſich Gewebe 
fertigte, ſeine eigene Geſchichte hat. Im Anfange wurden nur die fertigen Natur⸗ 
produkte, wie Zweige, Rohr und Binſen verwandt; es dürfte dann auf alle Fälle 
nur in ſehr langen Intervallen der Menſch dahin gelangt ſein, ſich auch aus den 
Haaren der Tiere, aus den Faſern der Pflanzen, ja ſelbſt aus Metallen und Steinen, 
Fäden zu verfertigen, welche zum Verweben tauglich waren. 

Als das älteſte derjenigen Materialien, aus denen der Menſch mit Hilfe des 
Spinnens und Webens Bekleidungsſtoffe erzeugt, gilt allgemein 


die Schafwolle. 


In den älteſten Ueberlieferungen aller Völker wird bereits der Wollweberei 
gedacht. Und wenn auch im grauen Altertume die Transportwege unſicher waren 
und das Reiſen gefährlich, ſo ſcheinen doch ſchon damals einzelne Länder in hervor⸗ 
ragender Weiſe Induſtrie und Handel gepflegt und den Ueberſchuß der erzeugten 
Waren exportiert zu haben. In der Wollweberei war in dieſer Hinſicht beſonders 
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die ägyptiſche Provinz El Fajum, ſowie Aſſyrien wichtig. El Fajum lieferte grobe 
ſchwere Wollenzeuge, auch gefütterte Stoffe, welche zu Winterkleidern dienten. Wegyp- 
tiſche Weber ſcheinen dann die Lehrmeiſter der Aſſyrer geweſen zu fein, deren Tertil- 
kunſt in der Zeit von 1500 v. Chr. bis 1200 n. Chr. den Weltmarkt beherrſchte. 
Ihre Teppiche wurden durch die Phönizier auch den Völkern Europas zugeführt. 
Die über Babylon führende Straße nach Indien, der durch dieſelbe hervorgerufene 
Verkehr, Wohlſtand und Luxus begünſtigten allerdings die Kleiderpracht und damit 
das Aufblühen der Webinduſtrie in ganz hervorragender Weiſe. 

Jene Völker erkannten denn auch gar bald die Wichtigkeit der Weberei und 
bei ihnen zuerſt war das Weben Sache der Männer. Es wurde dadurch, daß Männer 
es als die Hauptaufgabe ihres Lebens erachteten, in der Kunſt zu weben einen 
möglichſt hohen Grad der Vollkommenheit zu erreichen, das Aufblühen der Web- 
induſtrie in jenen Ländern weſentlich mit bedingt. 

Bei anderen Völkern, welche den Luxus und die Kleiderpracht der Aegypter 
und Aſſyrer nicht kannten, wie bei den Israeliten, bewegte ſich die Weberei zwar in 
beſcheideneren Grenzen, doch wurde auch bei dieſen ihre Wichtigkeit ſtets erkannt. 
So bringt Salomo in den Sprichwörtern Kap. 31 das Lob der Hausfrau, welche 
ſich mit Wolle, Flachs, Spinnen und Sticken beſchäftigt. Auch von Moſes wiſſen 
wir, daß er ein Verbot gegen das Vermiſchen von Wolle mit Flachs gab, alſo ſeine 
Aufmerkſamkeit im hohen Grade der Weberei zuwandte. 

Die Griechen, welche Athene als die Göttin des Webſtuhles verehrten, waren 
in ihrer Blütezeit, wie in allen Künſten, ſo auch in der Weberei, allen anderen 
Völkern weit voran; die Reſte der mit Gold und Silber geſtickten, wahrhaft künſtleriſch 
ausgeführten Teppiche, welche hier und da aufgefunden wurden, beſtätigen uns dies. 
Auch in den Dichterwerken, welche uns erhalten blieben (wie bei Virgil, Ovid, 
Homer), finden wir zahlreiche Stellen, welche die Kunſt des Webens verherrlichen 
und die mit ihr beſchäftigten Frauen preiſen. 

In Rom wurden bereits zu Numas Zeiten die Walker und Färber als Zunft 
genannt. Daß es nicht auch zugleich eine Weberzunft gab, beſtätigt wohl die An— 
nahme, daß es hier Frauenhände waren, die die wollenen Gewänder anfertigten, 
welche in Rom getragen wurden. 

Unter den nordiſchen Völkern mag die Wollweberei ziemlich auf gleicher Höhe 
geſtanden haben. Geſchichtlich läßt ſich hier nur wenig beſtimmen, wir ſind in 
dieſer Beziehung auf den, allerdings reichen Sagenſchatz und auf die Aufzeichnungen 
der römiſchen Geſchichtsſchreiber angewieſen. 

Die Nordländer trugen meiſtens einfarbige einfache Tuche, buntere Farben 
trugen mitunter Weiber und Kinder. Nur in einem Falle, nämlich von den Briten, 
iſt uns bekannt, daß ſie zur Zeit der Berührung mit den Römern in eine bunt⸗ 
gewürfelte Gewandung gehüllt waren, welche den letzteren auffiel und alſo wohl 
eine dieſem Volke ſpeziell eigene Art der Weberei geweſen ſein muß. Es erinnert 
dies recht lebhaft an die noch gegenwärtig ſtark getragenen „ſchottiſchen Plaids”. 

Auch in Deutſchland, wo ſpäter die Wollweberei zur höchſten Blüte gedieh, war 
dieſelbe gewiß lange ſchon vor der uns geſchichtlich bekannten Zeit hoch entwickelt. 
Einen intereſſanten Beweis, daß die Wollenweberei bei uns ſchon ſehr frühe heimiſch 
war, liefern die Reſte von teilweiſe fogar gemuſterten Wollſtoffen, welche bei den ur- 
alten Pfahlbauten von Robenhauſen bei Konſtanz im Jahre 1882 gefunden wurden. 
Als die Römer ihre Eroberungszüge bis zum Rheine ausdehnten, gefielen ſich ihre 
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Heerführer und infolgedeſſen ihre Geſchichtsſchreiber darin, die von ihnen beſiegten 
Völker als wilde, rohe Barbarenhorden zu ſchildern. Daß dies nicht mit der Wahr⸗ 
heit übereinſtimmte, erſehen wir daraus, daß die Römer ſich aus den mit ihnen im 
Frieden lebenden deutſchen Stämmen am Rheine Handwerkerkolonien bildeten, welche 
ihren Kriegern ſowohl Waffen, als auch Kleidung verfertigten. 

In mannigfachen Beziehungen zur Weberei ſtand auch die Poeſie und die 
Götterlehre unſerer Vorfahren. In der „Edda“, den „Nibelungen“, „Parzival“, 
„Gudrun“ uſw. finden wir zahlreiche Stellen, in denen die Tätigkeit des Webers 
gerühmt und bewundert wird. Die drei Sterne im Gürtel des „Orion“ wurden als 
Frejas Rocken bezeichnet. Frau Holle beaufſichtigt die Spinnerinnen; ſie hilft der 
Fleißigen, während ſie der Trägen den Rocken zerzauſt und verbrennt. Wodan führte 
nach ſeinem wallenden Mantel den Namen Hakolberand, d. i. Mantelträger. Der 
römiſche Geſchichtsſchreiber Tacitus nennt die wollenen und hanfenen Gewebe, 
welche mitunter verfilzt waren, und die von den Germanen zu Mänteln verarbeitet 
wurden, sagums. 

Das Spinnen und Weben war in Deutſchlands früheſter Zeit Sache der 
Frauen. So trug z. B. Karl der Große nur Kleider, die von ſeinen Töchtern ge⸗ 
fertigt waren. Die vornehmſten Frauen beſchäftigten ſich vorzugsweiſe gern mit 
Spinnen und Weben. Durch Jahrhunderte entſprach dies auch vollkommen den Be⸗ 
dürfniſſen. Als aber die Hände der Frauen nicht mehr allen Bedarf zu decken ver⸗ 
mochten, als die Bevölkerung ſich vermehrte und dieſes Wachstum der Bevölkerung 
die Gründung von Städten veranlaßte, ging die Tätigkeit des Webens in Deutſchland 
auf die Männer über; den Frauen blieb fortan nur das Spinnen überlaſſen. Zahl⸗ 
reiche Landbewohner, die bisher im Frohndienſte oder für irgend ein Kloſter, das 
mit ihren Erzeugniſſen Handel trieb, gearbeitet hatten, zogen in die Städte, um 
hier ihr Handwerk auszuüben. Um zu verhindern, daß unfähige Leute durch ſchlechte 
Ware den Ruf des Handwerkes gefährden konnten, bildeten ſich die Zünfte, welche 
von ſeiten der Behörden mit mancherlei Rechten und Privilegien ausgeſtattet, das 
Gedeihen des Handwerkes ſicherten. 

Gar bald unterſchied man im Handel die Waren nach ihrer Herkunft, die Städte 
nahmen Bedacht auf ihren guten Ruf, der ihnen Wohlſtand, ja Reichtum einbrachte, 
und hielten ſtrenge darauf, daß die mit ihrem Siegel verſehenen Waren auch tadellos 
ſeien. Der Einzelne mußte Bedacht nehmen auf das Wohl und Wehe des ganzen 
Gewerbes und ſtrenge Strafe war dem gewiß, der irgend eine Beſtimmung ſeiner 
Oberen umgehen wollte. Jene Zeit (1200 bis 1600) ſah aber auch eine Blüte des 
Handwerkes, ſpeziell der Weberei, die in jeder Beziehung großartig zu nennen iſt. 
In Regensburg, Paſſau, Augsburg, Danzig, Köln, Nürnberg, Soeſt, Brügge, Gent 
uſw. beſtanden Zünfte der Wollenweber ſchon während der erſten Hälfte des 
13. Jahrhunderts. In den bürgerlichen Unruhen, die damals häufig ausbrachen, 
ſpielten ſie eine bedeutende Rolle. Um ein Beiſpiel von der Größe der damaligen 
Weberzünfte zu geben, ſei erwähnt, daß Brügge während ſeiner Glanzperiode 
5000 Wollenweber zählte, welche etwa 2000 ſtreitbare Männer ſtellen konnten. Aehn⸗ 
lich großartige Zünfte beſaßen auch die vorhin erwähnten deutſchen Städte. Der 
Wohlſtand der deutſchen Nation wuchs durch dieſen Aufſchwung der Gewerbe und 
durch den Handel mit Tuchfabrikation ins Ausland, gar mächtig. Um dem 
wachſenden Luxus zu ſteuern, mußten wiederholt Reichskleiderordnungen erlaſſen 
werden, die ganz genau beſtimmten, bis zu welchen Preiſen die verſchiedenen Stände 
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des Volkes bei der Anſchaffung ihrer Tuche gehen durften. Aus jener Zeit datiert 
der Spruch „Handwerk hat goldenen Boden“ und fürſtliche Perſonen verſchmähten 
es nicht, den Zünften der Handwerker beizutreten. 

Wir haben geſehen, wie durch das Gewerbe, in ſehr vielen Städten alſo durch 
die Wollweberei, der blühendſte Wohlſtand hervorgerufen wurde. Dieſe beiden Fak— 
toren, Gewerbe und Wohlſtand, gehören zuſammen. Als durch die großen religiöſen 
Kriege, welche auf dem Boden unſeres Vaterlandes im 16. und 17. Jahrhunderte 
geführt wurden, der Wohlſtand der Nation vernichtet wurde und das Reich, entvölkert 
und verwüſtet, endlich den langerſehnten Frieden wieder erhielt, da war es um das 
Handwerk, ſpeziell um die Weltſtellung der deutſchen Wollweberei geſchehen; nie wieder 
entwickelte ſich dieſelbe zu ihrem früheren Glanze. Erſt in unſerem Jahrhundert iſt 
die deutſche Wollinduſtrie in der Lage geweſen, verlorenes Gebiet zurückzuerobern 
und ſich die deutſchem Fleiß und deutſchem Können gebührende Stellung auf dem 
Weltmarkte zu ſichern, deren ſie ſich gegenwärtig erfreut. 

Die Niederlande büßten ihre Weberei während der Schreckensherrſchaft Philipp lll. 
ein, während welcher Zeit über 100000 Wollenweber nach England und Deutſchland 
auswanderten und überall gern aufgenommen wurden. In der Zeit der deutſchen 
Wirren fand dann die durch den Fleiß der Niederländer gehobene engliſche Woll— 
weberei Gelegenheit, ſich mächtig zu entfalten. 

Nach den oberitalieniſchen Städten, die namentlich im 14. Jahrhundert blühende 
Tuchinduſtrie beſaßen, kam dieſe von Regensburg und Paſſau aus. Der Sage nach 
ſollen zwei Mönche den deutſchen Meiſtern ihr Wiſſen und Können abgelauſcht und 
in Italien verbreitet haben. 

Wir wenden uns nun zu den zweitälteſten der Rohmaterialien, aus welchen 
Gewebe erzeugt werden, zu 


Flachs und Hanf. 

Das Linnen und damit die Faſer der Pflanze, aus der es gewonnen wird, 
ſpielt in der Kulturgeſchichte der Völker eine große Rolle. Geſchah doch der erſte 
Aufſchwung des Handels über das Meer von Volk zu Volk durch die Leinwand, 
welche den Schiffen Segel gab und durch den Hanf, der die Taue lieferte. Die 
Leineninduſtrie iſt uralt. Auch hier waren es die Phönizier, die bereits 2000 Jahre 
v. Chr. einen ſchwunghaften Handel mit ägyptiſcher Leinwand, Byſſus genannt, 
längſt den Küſten des Mittelmeeres, der Nord- und Oſtſee trieben. Aegypten war 
damals das erſte Flachsland der Erde. Der noch heute berühmte Alexandriner Flachs 
wurde im ganzen Nildelta und in ungeheurer Menge angebaut. Da die Aegypter 
ihre Toten in Leinen gehüllt begruben (Mumien), fo ift viel von jener alten Lein⸗ 
wand in den Grabdenkmälern (Pyramiden) aufgefunden worden. Die Feinheit und 
Güte jener Waren erregt noch heute unſer berechtigtes Staunen. 

So lange man Seide und Baumwolle noch nicht zu gebrauchen gelernt hatte, 
beſtand bei allen uns bekannten Völkern die Prieſterkleidung und die Kleidung der 
Vornehmen, im alten Germanien auch die der Frauen meiſtens aus Leinwand. 
Noch heute ſind ja die Leinengewebe der Stolz jeder echten Hausfrau. 

Daß auch in Deutſchland die Leineninduſtrie ſehr frühzeitig bekannt geweſen 
ſein muß, erſehen wir aus der Auffindung von zahlreichen Leinengeweben, bezw. 
Reſten derſelben, bei den Pfahlbauten von Robenhauſen. Ueberhaupt ſcheint gerade 
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am Bodenſee die Flachserzeugung in größerem Umfange ſchon in früheſter Zeit 
ſtattgefunden zu haben. 

Die Leinenweberei entfaltete ſich nach Gründung der Städte in Deutſchland 
gar mächtig und die Zünfte der Leinenweber gehörten durch ihre Zahl und ihren 
Reichtum zu den angeſehenſten. Dieſelben griffen auch in die Kämpfe des Reiches 
wacker mit ein. So z. B. erhielten die Leinenweber von Augsburg, infolge der Tapfer⸗ 
keit, die ſie in der Schlacht auf dem Lechfelde gegen die Ungarn im Jahre 955 be— 
wieſen hatten, vom Kaiſer das Mitrecht am Stadtregiment. Gerade dieſe Stadt 
war ein Hauptort der Leinenfabrikation, und es braucht nur an die Familie Fugger 
gedacht zu werden, will man ſich an die Ausdehnung und die Blüte dieſer Induſtrie 
erinnern. Als König Franz J. von Frankeich einſt Kaifer Karl V. feine Shak- 
kammer zeigte, da ſoll Kaiſer Karl mit Beziehung auf Anton Fugger ausgerufen 
haben: „Zu Augsburg lebt ein Leineweber, der kann dies alles mit eigenem Golde 
bezahlen.“ 

Unter den übrigen Städten Deutſchlands verdienen Nürnberg, Ulm, Regens⸗ 
burg, Köln uſw. noch beſonders hervorgehoben zu werden. Begünſtigt wurde die 
deutſche Leineninduſtrie durch den Umſtand, daß Deutſchland ſelbſt damals das 
größte Produktionsland in Flachs war. Außer dem deutſchen war von jeher auch 
das iriſche Leinen wegen ſeiner Vorzüglichkeit und Feinheit berühmt. 

Das Spinnen des Flachſes bildet bis in die neueſte Zeit und in manchen 
Diſtrikten noch gegenwärtig einen Hauptbeſtandteil der häuslichen Beſchäftigung der 
Frauen. Zahlreiche Dichter verherrlichen dieſe Tätigkeit. Sogar in einem chineſiſchen 
Liede heißt es: „Schande jedem Weibe, dem die Spindel fehlt“. Die Ritterfrauen 
ſaßen gern im Frauengemach an der Spindel, und auf dem Lande verſammelten 
ſich die Mägde in den Spinnſtuben, ſcherzten, ſangen und plauderten, indes die 
Rädchen ſchnurrten. 

Obwohl die Leinenweberei eines der wichtigſten Handwerke iſt, da der Menſch 
ja ihre Erzeugniſſe unausgeſetzt von der Wiege bis zum Grabe braucht, ſo brachte 
doch in der Technik des Spinnens und Webens ſelbſt nach Jahrhunderte langem 
Stillſtand erſt die Neuzeit wichtige Erfindungen, die wir ſpäter beſprechen werden. 
Vorerſt wollen wir des gegenwärtig wohl wichtigſten, d. h. am meiſten konſumierten 
Materials, der 


Baumwolle 


gedenken. Die Kunſt, aus Baumwollfaſern Stoffe zu erzeugen, ift zwar keineswegs 
fo alt wie die Schafwoll- und Leinenweberei, doch war fie ebenfalls ſchon im Alter- 
tume bekannt. Von den alten Indern wiſſen wir, daß fie fon 1000 Jahre v. Chr. 
Baumwollgewebe von außerordentlicher Feinheit verfertigten, Muſſeline, für welche 
die Bezeichnung „geſponnener Wind“ trefflich gewählt war. Wir Europäer empfingen 
die erſte Kunde von der Baumwolle durch den griechiſchen Geſchichtsſchreiber „Herodot“. 
Derſelbe (484 bis 408 v. Chr.) erwähnt in ſeinen Schriften eines wilden 
Baumes in Indien, der keine Früchte, vielmehr eine Art Wolle trage, die ſchöner 
und beſſer ſei als die Schafwolle. In der europäiſchen Türkei und in Italien wurde 
die erſte Baumwolle um das Jahr 900 gepflanzt. In Spanien war ſie durch die 


Mauren eingeführt worden. Lange Zeit hindurch bezog man die Baumwolle nur 


aus dieſen Ländern, während man aus Oſtindien meiſt fertige Baumwollgewebe 
einführte. Selbſt als die Holländer in den letzten Jahrzehnten des 16. Jahrhunderts 
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endlich begannen, unverarbeitete Baumwolle aus Oſtindien einzuführen, bewegte ſich 
dieſe Einfuhr doch in ſo geringen Mengen, daß ſie den Abſatz der drei erſtgenannten 
europäiſchen Produktionsländer wenig oder gar nicht beeinflußte. 

Erſt als die Engländer anfingen, ſich an Handel und Verkehr in hervorragender 
Weiſe zu beteiligen, änderte ſich die oben beſchriebene Sachlage; die Menge der nach 
Europa verſchifften oſtindiſchen Baumwolle wuchs mit jedem Jahre und hatte 1747 
bereits einen Wert von etwa 700000 Mark erreicht. In jenes Jahr fällt die Ankunft 
der erſten Baumwolle aus Amerika. Nachdem man bereits 1621/22 in Nordamerika 
verſucht hatte, Baumwolle zu pflanzen, dieſe Verſuche aber immer wieder mißglückt 
waren, gelang es im Jahre 1747 das erſte Mal, befriedigende Reſultate zu erzielen. 
Die uns als ſo vorzüglich bekannte langſtapelige (langfaſerige) Baumwolle, welche 
wir gegenwärtig aus Amerika beziehen, wurde jedoch erſt gegen Ende des 18. Jahr⸗ 
hunderts gewonnen, und ſeit jener Zeit datiert der ſich immer ſteigernde Verbrauch 
von Baumwolle, der ungeheure Export, der mit jeder Ernte höhere, koloſſalere Ziffern 
erreicht. Während im Jahre 1791 der Export von amerikaniſcher Baumwolle etwa 
800 Ballen betrug, führen die Vereinigten Staaten von Nordamerika gegenwärtig 
allein pro Jahr etwa 11 bis 16 Millionen Ballen aus. Auch aus Südamerika, den weſt⸗ 
indiſchen Inſeln und Aegypten beziehen wir gegenwärtig ſehr viel Baumwolle, Ruß⸗ 
land beginnt ſeinen Bedarf ſelbſt zu decken, doch erreicht nächſt Amerika noch immer 
das alte Stammland, Oſtindien, die höchſte Ziffer im Export. Als man zwar von 
Amerika aus hinreichend mit langſtapeliger Baumwolle verſorgt wurde, ließ der 
Konſum der oſtindiſchen Baumwolle etwas nach. Dies änderte ſich aber, als in dem 
zwiſchen den Nord- und Südſtaaten ausgebrochenen Bürgerkriege die letzteren ver- 
hindert wurden, ihre Baumwolle zu verſchiffen. Da ging man daran, durch Ver⸗ 
miſchung der langen amerikaniſchen Faſer mit einer kurzen Faſer anderer Provenienz 
einen brauchbaren Faden herzuſtellen, und fand, daß auf dieſe Weiſe kurze Faſern 
auch zu Kettengarnen recht gut Verwendung finden können, während man dieſelben 
bisher nur zu Schußgarnen verwandt hatte. Als dann die amerikaniſche Baumwolle 
wieder ungehindert ausgeführt werden konnte, hatte dies nur eine immer ſtärkere 
Entwickelung der Induſtrie zur Folge. 

Die Baumwolle iſt durch den Wert, den ſie für das alltägliche Leben erhalten 
hat, durch den koloſſalen Nutzen, den ſie Völkern und Staaten brachte, ein Segen 
der Menſchheit geworden. Hätten wir die Baumwolle nicht, jo würde die Menſch⸗ 
heit von heute gar nicht mehr genügend zu beſchäftigen ſein. Durch die Billigkeit 
der aus ihr hergeſtellten Gewebe und ihre daraus ſich folgernde vielſeitige Verwen⸗ 
dung hat ſie zugleich beſtimmend auf Kultur und Sitten eingewirkt. 

Iſt die Baumwolle durch ihre Billigkeit zur Maſſenverwendung gelangt und 
Bedürfnisartikel geworden, ſo ſteht wohl in gewiſſem Gegenſatz hierzu 

die Seide. 

Dieſelbe war den Chineſen ſchon Jahrtauſende vor unſerer Zeitrechnung be- 
kannt und dort, wo die Seidenraupe das Material in Maſſen lieferte, ſehr bald 
neben der in China ebenfalls feit früheſter Zeit gepflanzten und verwerteten Baum⸗ 
wolle ein Gegenſtand des allgemeinen Gebrauches und alſo kein Luxusartikel mehr; 
um ſo mehr war dies bei allen anderen Völkern der Erde der Fall, da die Chineſen 
das Geheimnis der Seidenfabrikation ſo eifrig wahrten, daß ſie bis ungefähr 100 Jahre 
v. Chr. ein Monopol dieſes Volkes blieb. 
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Aehnlich wie bei den Aegyptern finden wir auch bei den Chineſen ſchon in 
der früheſten geſchichtlichen Zeit eine hochentwickelte Kultur. Bereits 4000 Jahre 
v. Chr. ſoll dort die Seidenzucht beſtanden haben. Als erſter tatkräftiger Förderer 
derſelben wird der Kaiſer Fouhi bezeichnet. Im Jahre 2602 v. Chr. erbauten 
der Kaiſer Hoanghi und ſeine Gemahlin Silinghi große Seidenhäuſer, welche 
Confucius 2357 v. Chr. beſchreibt. Die genannte Kaiſerin ſoll auch zuerſt die 
Tötung der Puppen vor dem Auskriechen veranlaßt haben. Die Förderung, welche 
ſie dem Seidenbau in jeder Weiſe zuteil werden ließ, wurde dann auch von ihrem 
Volke ſo anerkannt, daß dieſe Kaiſerin nach ihrem Tode unter die Zahl der guten 
Genien als Sientham, d. i. die Mutter der Seide, verſetzt wurde. — Im Jahre 
2286 v. Chr. wurden gegen die Ueberſchwemmungen des Fluſſes Pao, welche die 
Maulbeerpflanzungen zerſtörten, unter dem Kaiſer Yu großartige Dämme aufgeführt. 

Auch in der ſpäteren Zeit ließen ſich die chineſiſchen Herrſcher in gleicher Weiſe 
die Anpflanzung des Maulbeerbaumes und die Gewinnung der Seide angelegen ſein. 
Hientong erließ im Jahre 806 v. Chr. das Geſetz, daß jeder Bewohner des Reiches 
eine beſtimmte Anzahl Maulbeerbäume zu pflanzen habe. Kaiſer Wey verteilte 
ſogar Aecker; er gab jedem, der 50 Maulbeerbäume pflanzte, 20 Morgen Landes. 
Auch die Kaifer Wuti und Hiawuti erbauten, erſterer 265 v. Chr., letzterer 454 
n. Chr., großartige Seidenhäuſer. Aus dieſem allen erſehen wir, wie durch Jahr⸗ 
tauſende der Seidenbau, dieſe Quelle des chineſiſchen Reichtums, mit Eifer gepflegt 
wurde. In der ganzen Entwickelung haben wir nur zwei Störungen zu verzeichnen 
und zwar die erſte durch den Rebell Baichu, welcher im Jahre 877 alle Maulbeer- 
bäume auszuroden befahl, ſo daß nach ſeiner endlichen Ueberwindung ein volles 
Jahrhundert nötig war, um die frühere Seidenkultur wieder zurückzurufen; die zweite 
durch den erſt im vorigen Jahrhundert erfolgten Aufſtand der Taipings, durch 
den gerade jene Provinzen, welche den meiſten Seidenbau hatten, ſchrecklich verwüſtet 
wurden, ſo daß die Folgen noch heute nicht völlig überwunden ſind. Noch immer 
aber bildet die Seide den Hauptreichtum Chinas. In welcher Menge die Seide 
dort gewonnen wird, geht unter anderem daraus hervor, daß (nach Fiſchbach, 
Geſchichte der Textilinduſtrie) im Jahre 1878 die Eunuchen und die kaiſerlichen 
Seſſelträger allein 13000 Stück Seidenzeuge geliefert erhielten und die Provinzen 
Nanking und Chekiang an den Hof jährlich 365 Barken mit ſeidenen Stoffen zu 
liefern hatten. 


Die mancherlei Sagen und Märchen, welche die Chineſen über den Urſprung 
und die Gewinnung der Seide verbreiteten, um andere Völker irre zu führen, be— 
weiſen uns, welche Wertſchätzung bei ihnen der Seidenbau fand. Auch war auf die 
Ausfuhr von Maulbeerſamen oder Seidenraupeneiern die Todesſtrafe geſetzt. Die 
ſtrenge Abſchließung von anderen Völkern (chineſiſche Mauer, zahlreiche Geſetze uſw.) 
trug ebenfalls weſentlich dazu bei, das Geheimnis beſſer zu bewahren. 


Der Sage nach wurde die Seidenzucht 140 v. Chr. von einer Kaiſertochter, 
welche einen Fürſten des Nachbarſtaates Kotan heiratete, dorthin verpflanzt. In den 
Blumenkelchen des Brautkranzes verbarg ſie die Eier der Raupe und den Samen 
des Maulbeerbaumes. Nach einer anderen Sage ſoll auf dieſelbe Weiſe die Seiden⸗ 
zucht in Thibet bekannt geworden fein. Geſchichtlich ift erwieſen, daß in dem perſiſch⸗ 
ſaſſanidiſchen Reiche, welches aus den Trümmern des ehemaligen Babylonien ent⸗ 
ſtanden war, die Seidenzucht um das Jahr 200 n. Chr. bereits ſehr gepflegt wurde. 
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Unter Juſtinian J., dem kunſtſinnigen Beherrſcher des oſtrömiſchen Reiches, 
brachten perſiſche Mönche Samen und Eier in ihren ausgehöhlten Stöcken nach Kon⸗ 
ſtantinopel (Byzanz) und bald darauf erblühte der Seidenbau in ganz Griechenland. 
Die Seide, bisher von allen Dichtern und in unzähligen Liedern gefeiert, war alſo 
endlich auch nach Europa gekommen. Zwar dauerte es einige Zeit, ehe ſich die 
griechiſchen Arbeiter mit den Perſern und Chineſen meſſen konnten, doch ſtanden 
unter Juſtinian II. ihre Arbeiten auf gleicher Höhe. Unter dem Kaifer Theophilus 
erreichte die Seidenweberei in jenem Reiche ihren Höhepunkt. 

Als die Mauren von Sizilien und Spanien Beſitz nahmen, rückte die 
Seideninduſtrie wieder einen Schritt näher. Jenes fleißige Volk, deſſen Bauwerke, 
Gewebe und ſonſtigen Kunſterzeugniſſe wir noch heute bewundern, brachte auch die 
Seidenzucht und Seidenweberei mit. Und zu ſolchem Wohlſtand und Gedeihen 
gelangten die Länder, in denen ſie ſich niederließen, daß auch der Feind ſich ſpäter 
beſtrebte, zahlreiche ihrer Einrichtungen fortbeſtehen zu laſſen. Als im 12. Jahr⸗ 
hunderte auf Betreiben des Papſtes Leo IV. die Sarazenen von den Normannen 
unterjocht worden waren, erkannten dieſe letzteren ſehr bald, welch großartigen Nutzen 
fie aus der Seideninduſtzie ziehen könnten und gaben ſich Mühe, die Seidenweber 
an der Auswanderung zu verhindern; ſie bauten ihnen prächtige Werkſtätten, unter 
anderen das berühmte Hotel de Thiraz zu Palermo, und verliehen ihnen mancherlei 
Privilegien. Ja, als König Roger II., ſeinem Hange als Normanne folgend, in 
einem ſeiner Kriegs- und Raubzüge die griechiſchen Städte Athen, Theben, Korinth 
a. u. erobert hatte, da führte er neben anderen unermeßlichen Schätzen auch viele 
Seidenweber als Gefangene nach Sizilien, wo ſie von nun an ihre Kunſt ausüben 
mußten. 

In Spanien waren es beſonders die mauriſchen Könige Abderahman III. 
und Aben Alahmar, welche der Seidenweberei die größte Pflege angedeihen ließen. 
Almeria ſoll im 10. Jahrhundert 800 Werkſtätten für Seidenſtoffe enthalten haben. 
In Sevilla waren zur ſelben Zeit über 60000 Webſtühle in Betrieb u. ſ. f. Als je⸗ 
doch im Jahre 1492 Ferdinand der Katholiſche die Mauren vollends aus 
Spanien vertrieb, erloſch hier auch die Seideninduſtrie beinahe vollſtändig. 

Unterdeſſen hatte ſich die Weberei in Sizilien zu ihrer höchſten Vollkommenheit 
erhoben. Die ſizilianiſchen, oder, wie ſie nach dem Volke genannt wurden, das ſie 
dort noch immer hauptſächlich fertigte, ſarazeniſchen Gewebe, waren von den Vor⸗ 
nehmſten aller Länder geſucht, jedoch man bemühte ſich auch allenthalben, die Weberei 
dieſer prächtigen Stoffe ſelbſt ins Land zu bekommen und ſo ſehen wir denn die 
Fertigkeit, die ſeidenen Prachtgewänder herzuſtellen, immer mehr um ſich greifen. 
Zunächſt folgten die Republiken Oberitaliens (Lucca, Florenz, Piſa, Bologna, Venedig, 
Genua, Mailand, Siena uſw.) dem Beiſpiele Siziliens und die Macht dieſer blühenden 
Gemeinweſen beruhte gar bald nicht zum kleinſten Teile auf ihrer Weberei. Auch 
zu jener Zeit war ſo wie heute die Sehnſucht aller nach Italien gerichtet, aber es 
war damals nicht nur die landſchaftliche Schönheit dieſes herrlichen Landes, die uns 
heute ſo mächtig reizt, damals waren es in erſter Linie die meiſterhaften Bauwerke 
und die herrlichen Gewebe, welche die Deutſchen immer und immer wieder zum 
Zuge über die Alpen begeiſterten. 

In Frankreich entſtanden die erſten Seidenwebereien im 14. Jahrhundert. 
König Ludwig XI. legte Maulbeerplantagen und Seidenfabriken an und Franz J. 
begründete dadurch, daß er zahlreiche Seidenweber aus Oberitalien in ſein Land rief, 
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die noch heute blühende Seideninduſtrie, deren Mittelpunkt ſchon damals Lyon war. 
Die Seidenraupenzucht wurde ganz beſonders von Ludwig XIV. begünſtigt. Die 
Regierungszeit dieſes Herrſchers bildet einen Glanzpunkt in der Geſchichte der fran⸗ 
zöſiſchen Seideninduſtrie; waren doch damals in Lyon allein gegen 80000 Perſonen 
in ihr beſchäftigt. Nach den neueſten ſtatiſtiſchen Angaben ſind in der Lyoner Seiden⸗ 
induſtrie gegenwärtig etwa 800000 Menſchen beſchäftigt und die Jahreserzeugung 
beläuft ſich auf 867 Mill. Mark. (Lyon und Umgegend.) 


Als durch die im Jahre 1685 erfolgte Aufhebung des Edikts von Nantes zahl⸗ 
reiche franzöſiſche Arbeiter ſich gezwungen ſahen, auszuwandern, wandte ſich ein 
großer Teil derſelben nach den Niederlanden, wo ſchon im 15. Jahrhundert Brügge, 
Gent, Mecheln uſw. Seidenwebereien beſaßen. Infolge der Einwanderung dieſer 
fleißigen franzöſiſchen Handwerker hob ſich die niederländiſche Seidenweberei im 
18. Jahrhundert gewaltig, obwohl die Seide ſelbſt mit verſchwindend kleinen Aus- 
nahmen importiert werden mußte. Ein anderer Teil dieſer Franzoſen wandte ſich 
nach der Schweiz und nach Deutſchland, wo ſie überall freundlich aufgenommen 
wurden. Namentlich bemühte ſich Kurfürſt Max Emanuel von Bayern, die Ver⸗ 
triebenen in ſein Land zu ziehen und in dieſem die Seideninduſtrie einzuführen. Er 
und ſeine Nachfolger wendeten derſelben die größte Aufmerkſamkeit zu, unterſtützten 
und errichteten Fabriken. Trotzdem konnte jedoch in Bayern die Seideninduſtrie nie 
rechten Boden gewinnen und es waren im Jahre 1896 nur etwa 800 Perſonen in 
ihr beſchäftigt. Deſto beſſer fußte dieſelbe in Preußen, wo ihr ſeit Friedrich dem 
Großen eine erhöhte Aufmerkſamkeit geſchenkt ward. Derſelbe zog franzöſiſche und 
italieniſche Seidenweber nach Berlin und ſtellte ihnen die zu ihrem Betriebe erforder— 
lichen Räume umſonſt zur Verfügung. Am blühendſten entwickelte ſie ſich in den 
Rheinlanden und namentlich in Krefeld, welches bis heute das Zentrum der deutſchen 
Seideninduſtrie iſt. Der Aufſchwung Krefelds wurde durch die Religionsverfolgungen 
verurſacht. Aus Frankreich, ſowie aus den Herzogtümern Jülich und Berg ließen 
ſich viele Hugenotten, Waldenſer, Reformierte und Separatiſten nieder, welche ſich 
beinahe alle der Seidenweberei zuwandten. Im Jahre 1781 exportierte Preußen für 
1137 043 Taler Seidenwaren, woran Krefeld etwa mit dem dritten Teile partizipierte. 
Im Jahre 1872 betrug der Abſatz Krefelds an Seiden- und Samtgeweben bereits 
76½ Millionen Mark, während im ganzen deutſchen Reiche ſich der Produktionswert 
auf 151 800 000 Mark belief. 


In Oeſterreich begann die Förderung der Seideninduſtrie unter Maria 
Thereſia, welche geſchickte Arbeiter aus dem deutſchen Reiche nach Wien zog, auch 
ſonſt alles aufbot, um italieniſche und franzöſiſche Emigranten zur Anſiedelung in 
ihren Ländern zu veranlaſſen. Auch ihre Nachfolger unterſtützten und förderten die 
Seidenweberei in jeder Beziehung, ſo daß heute die Produktion von Seidengeweben, 
wenn ſich dieſelbe auch nicht ſo mächtig entfaltet hat, wie in Deutſchland und Frank⸗ 
reich, ſo doch immerhin recht bedeutende Ziffern aufweiſt. Der Hauptinduſtrieort iſt 
Wien geblieben. : 

Zürich bekam feine Seideninduſtrie durch lucceſiſche Weber, welche nach den für 
Lucca unglücklichen Fehden mit Piſa ausgewandert waren. Der großartige Auf⸗ 
ſchwung derſelben rührt jedoch von der Napoleoniſchen Kontinentalſperre her, während 
welcher die Schweizer bei dem Mangel an Baumwolle ſich auf die Verarbeitung der 
Seide legten. Als dann nach Napoleons Sturze die franzöſiſchen Seidenweber von 


— 638 — 


ihrer Regierung, angeblich weil fie napoleoniſch geſinnt waren, Verfolgungen zu er- 
leiden hatten, wanderten wieder viele derſelben nach der Schweiz aus. 

Betrachten wir den heutigen Stand der Seideninduſtrie in ihren Hauptplätzen, 
ſo dürfte vielleicht Lyon 95000, Krefeld 22000, Zürich 10000 und Wien 8000 Seiden⸗ 
webſtühle in Tätigkeit haben, während die Seidenzüchterei wirklich lohnende Reſul— 
tate nur in der Schweiz, Italien und Frankreich ergeben hat. In Mitteleuropa iſt 
die Seidenzucht mit zu vieler Mühe und Arbeit verbunden und wird doch ſtets nur 
als künſtliche, als Treibhauspflanze erſcheinen. Zudem wird auch in den Heimat⸗ 
ländern China und Japan eine ſolche Menge erzeugt, daß von dort allein pro Jahr 
etwa 10000000 kg nach Europa exportiert werden können. 

Andere Materialien als die vier beſprochenen kannte man in früherer Zeit nicht, 
oder es wurden dieſelben in ſo geringen Mengen erzeugt, daß von einer Geſchichte 
dieſer Weberei-Rohſtoffe eigentlich nicht die Rede ſein kann. 

Bei den beſprochenen Materialien wurden wir beſonders darauf aufmerkſam, 
wie maſſenhaft in unſeren Tagen die Produktion geſtiegen iſt. In gleichem Schritt 
mit ihr iſt aber auch der Konſum gewachſen. Unſere Vorfahren mußten ſich im 
Gebrauch gewebter Zeuge ſehr einſchränken, weil die mangelhaften Verkehrswege des 
Mittelalters auch die Herſtellung und Verſendung des Fabrikates verzögerten und 
erſchwerten, und damit den Preis desſelben ungemein verteuerten. Auch die primi- 
tive Art des Webens trug an den hohen Preiſen viele Schuld; erfuhr doch die Form 
des Webſtuhles durch Jahrhunderte keine eingreifende Verbeſſerung. Es ſcheinen 
durch all dieſe Zeit wenige Menſchen daran gedacht zu haben, daß das Werkzeug des 
Webers irgendwie verbeſſert werden könnte, und fo arbeitete er denn jahraus jabr- 
ein nach der von den Vätern ererbten Weiſe weiter. Erfand wirklich einmal ein 
kluger Kopf etwas Nützliches, ſo wurde er womöglich noch der Hexerei verdächtigt, 
ſein Leben gefährdet, ſeine Erfindung mißachtet, verbrannt und verboten. So erging 
es z. B. 1586 dem Erfinder der Bandmühle, Anton Moller in Danzig. Derſelbe 
wurde in die Weichſel geworfen, feine Erfindung aber verbrannt und durch kaiſer⸗ 
lichen Befehl verboten; ähnliches ſpielte ſich noch im Jahre 1808 in Lyon bezüglich 
der heute ja allgemein verbreiteten Jacquardmaſchine ab. Mit der alten Handarbeit 
wurde auch nicht ſoviel fertig wie heutzutage, der Produzent brauchte um den Abſatz 
ſeiner Waren keine Sorge zu tragen, und hätte doch einmal eine unliebſame Konkurrenz 
entſtehen können, ſo war die Zunft da, welche die Preiſe und Güte der Waren diktierte. 

Alle die angeführten Urſachen trugen dazu bei, den Preis auf einer für heutige 
Begriffe ſehr großen Höhe zu erhalten, aber auch den Konſum nicht zu feiner vollen 
Entwickelung gelangen zu laſſen. So kam es, daß es z. B. als etwas ganz außer⸗ 
gewöhnliches an Reichtum und Luxus galt, wenn damals im 14. Jahrhundert eine 
Königstochter einige Dutzend Hemden als Ausſteuer erhielt. Bett- und Tafeltücher 
waren nur in den Häuſern der Vornehmeren zu finden und ein Feiertagsgewand 
vererbte ſich gewöhnlich durch mehrere Generationen. Noch höher waren aber ver- 
hältnismäßig die Preiſe der Seidenwaren geſtellt. Um Krieg zu führen, der bekannt⸗ 
lich viel Geld koſtet, verſchaffte ſich der römische Kaifer Markus Aurelius das 
Nötige, indem er feine ſeidenen Gewänder verkaufte. Als Hein rich Il. von Frant 
reich im Jahre 1559 auf der Hochzeit ſeiner Schweſter mit dem Herzog von Savoyen 
ſeidene Strümpfe trug, galt dies als ein unerhörter Luxus; ja als Jakob I. von 
Schottland einſt den engliſchen Geſandten empfing, lieh er ſich, um ſich in könig⸗ 
licher Pracht zeigen zu können, ein paar ſeidene Strümpfe. 


| 
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Durch das feſte Gefüge ihres Zunftweſens war es den damaligen Meiſtern auch 
möglich, kleine Neuheiten und Verbeſſerungen (z. B. in der Spinnerei, Färberei uſw.), 
die geeignet waren, ihnen Vorteile zuzuwenden, längere Zeit als Geheimniſſe zu be⸗ 
wahren; daher der andauernde Vorrang einzelner Städte vor anderen. 


Erſt ſeit dem 18. Jahrhundert hat der Wettkampf der Geiſter begonnen, der 
die Weberei in kurzer Zeit zu einer Entwickelung und Blüte gebracht hat, die 
früher niemand zu ahnen vermocht hätte. Begünſtigt wurde dieſe Entwickelung 
durch ein die ganze Welt umſpannendes Eiſenbahnnetz, durch die Hebung der Schiff— 
fahrt und durch die Nutzbarmachung der gewaltigen Kräfte des Dampfes und der 
Elektrizität. Die ſtarren Zunftſchranken, ſie mußten natürlich fallen, der Zeitgeiſt 
verlangte, daß jeder unbeirrt und unbeeinflußt von dem anderen ſeine individuellen 
Anlagen und Fähigkeiten verwerten könne. So ſtehen wir heute mitten in der Be— 
wegung, in dem Streben, Natur- und Menſchenkraft zum beſten der Induſtrie und 
der Menſchheit weiter und vollkommener auszunutzen. 


Die Technik des Webens erfuhr im Laufe der Zeit etwa folgende Veränderungen: 
Lange Zeit arbeitete der Weber, indem er zwei Säulen in den Boden einſchlug, die⸗ 
ſelben durch querliegende Holzſtäbe verband, an dieſe oben und unten befeſtigten 
Holzſtäbe die Faden anſchlang und dann den Schuß mit einem linialförmigen In⸗ 
ſtrument, auf das er aufgewunden war, eintrug. Das Heranſchlagen des Schuſſes 
geſchah zugleich mit dieſem Inſtrumente. Bildliche Darſtellungen, die bei den Aus⸗ 
grabungen in Aegypten und Indien gefunden wurden, brachten uns dieſe Art 
Weberei vor Augen. Später kam man darauf, auch längere Gewebe zu erzeugen, 
indem man die Ketten⸗ ſowie den Warenbaum mit einer Vorrichtung zum Muf- 
und Abwinden der Kette, bezw. der Ware verſah. Man ſpannte die Kette nicht 
mehr vertikal, ſondern horizontal auf und kam bald auch ſo weit, die Kettfaden in 
Schäfte (Flügel) einzuziehen und mittels der in dieſem Buche bereits behandelten 
Vorrichtung mit der Welle den Auf- bezw. Niederzug der Schäfte zu bewirken. Zum 
Anſchlagen des Schuſſes benutzte der Weber das Rietblatt, aus dünnen, aneinander 
gereihten und miteinander verbundenen Rohrſtäbchen beſtehend und in der Lade 
befeſtigt. Zum Eintragen des Schuſſes diente das Weberſchiffchen, welches damals 
noch ohne Rollen, in ſeinem Innern den Schuß aufgewickelt auf eine Spule tragend, 
vom Weber von einer Seite zur anderen geworfen wurde. Durch die Erfindung des 
Kontremarſches, des Rädchenzuges und ähnlicher Vorrichtungen wurde es dann möglich, 
klein gemuſterte Stoffe zu erzeugen, jedes größere, irgend welche Figuren enthaltende 
Muſter aber mußte durch die zeit- und geiſttötende Arbeit des ſeparaten Hochziehens 
der Fäden, zu dem natürlich eine zweite Perſon nötig war, hergeſtellt werden. Bei 
breiteren Geweben brauchte der Weber überdies noch eine Hilfsperſon, welche das 
Auffangen und Zuwerfen des Schiffchens von der einen Seite zu beſorgen hatte. 
Dies war ungefähr der Standpunkt der Weberei bis zur Mitte des 18. Jahrhunderts. 
Als um dieſe Zeit die Inſtitution der Zünfte nicht mehr vermochte, der ſtetigen 
Vorwärtsbewegung Halt zu gebieten, als das innerlich morſch geweſene Innungs⸗ 
weſen vollends zuſammenbrach und die Geiſter frei wurden, folgte bald eine Erfindung 
der anderen. 


Im Jahre 1728 verbeſſerte Falcon den Seidenwebſtuhl, indem er Zylinder 


mit durchlochten Karten einführte, welche die Arbeit der zweiten Perſon erſetzen 
ſollten. Jacques de Vaucanſon verbeſſerte diefe Erfindung weſentlich, doch 
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waren die von dieſen beiden Männern gebauten Maſchinen noch zu kompliziert, um 
zur allgemeinen Anwendung gelangen zu können. 

Ein Stuhl nach Vaucanſons Syſtem würde etwa 8000 Mark gekoſtet haben 
und der vielen Reibungen wegen nur ein langſames Arbeiten geſtattet haben. Ein 
ſolcher Stuhl fand im Konſervatorium der Künſte in Paris Aufſtellung. Da jedoch 
Vaucanſon ſelbſt keine Aufzeichnungen hinterlaſſen hatte, ſo fand ſich, nachdem die 
Maſchine mehrfach beſchädigt worden war, niemand, der ſie hätte wieder her— 
ſtellen können, bis ſie die Aufmerkſamkeit Jacquards erregte, der ſie wieder zu— 
ſammenſetzte und ihre Konſtruktion bei ſeinen ſpäteren Erfindungen benutzend, ihre 
Fehler vermied, ihre Vorzüge dagegen akzeptierte. 

Im Jahre 1730 verbeſſerte John Kay das Rietblatt, indem er ſtatt der bis- 
her gebräuchlichen, ſich ſchnell abnutzenden Rohrſtäbchen ſolche aus Metall einſetzte, 
wodurch die Herſtellung eines feineren Gewebes ermöglicht, auch der ſchnellen Ab— 
nutzung vorgebeugt wurde. 

Derſelbe John Kay erfand auch im Jahre 1735 den Schnellſchützen, indem er 
die Käſtchen an der Lade anbrachte und das Schiffchen, das er mit Rollen verſah, 
mittels der Peitſche von einem Käſtchen ins andere trieb. Kay führte noch eine 
ganze Anzahl von kleineren Verbeſſerungen am Webſtuhl ein, regte aber dadurch die 
Weber, welche meinten, ſchon durch den Schnellſchützen ſei die Hälfte von ihnen 
überflüſſig geworden und in ihrer Exiſtenz bedroht, ſo gegen ſich auf, daß dieſelben 
im Jahre 1753 ſogar ſein Haus in Bury ſtürmten, alles darin Befindliche zerſtörten 
und ihm ſelbſt nach dem Leben trachteten. Kay flüchtete ſich nach Frankreich und 
ſtarb ſpäter verarmt und im Elend zu Paris, währenddeſſen ſeine Erfindungen 
längſt auch von den Arbeitern als nutzbringende anerkannt und ausgebeutet wurden. 

Beſonders eiferte die bereits erwähnte Arbeit des Hochziehens der Fäden bei 
größeren Muſtern, das Latzenziehen, die Mechaniker und Weber an, hier etwas Voll⸗ 
kommeneres zu ſchaffen. 

Der urſprüngliche Zampelſtuhl wurde zu Anfang des 18. Jahrhunderts durch 
den Kegelſtuhl erſetzt, welchen der Niederländer Kuning erfand. Im Jahre 1790 
wurde in Wien die erſte Trommel- oder Walzenmaſchine in Gebrauch genommen; 
der Erfinder derſelben iſt jedoch unbekannt. Eine Verbeſſerung erfuhr dieſelbe im 
Jahre 1799 durch den Mechaniker Waldhör zu Wien, welcher die Stoß- oder Hoh- 
ſprungmaſchine konſtruierte. Hierauf folgte 1801 die Latzenzugmaſchine und 1807 
die Jacquard⸗Maſchine, beide von Jacquard in Lyon erfunden. 

Die Trommel, Stoß- und Latzenzugmaſchine hatten bereits ſämtlich im Prinzip 
das von Vaucanſon zuerſt angeregte Hebelſyſtem, in welchem eine Anzahl Hebel von 
nur einem Tritte gehoben werden, angenommen. Die eigentliche Ausbeutung des 
Gedankens blieb jedoch Jacquard mit ſeiner epochemachenden Erfindung vorbehalten. 
Die Jacquardmaſchine geſtattet das Arbeiten mit einer unbegrenzten Zahl von 
Karten, und die Zahl der willkürlich in einem Rapporte bewegten Fäden läßt ſich 
bis zu mehreren Tauſend ſteigern. Hiermit war der menſchliche Erfindungsgeiſt in 
der Weberei auf einer hohen Stufe der Vollkommenheit angelangt, doch es gab 
keinen Stillſtand und ſchon bereiteten ſich andere Erfindungen vor, die für die Weberei 
geradezu von großartigem Einfluß ſein ſollten. 

Durch zahlreiche Erfindungen, die am Ende des vorigen Jahrhunderts in der 
Spinnerei gemacht wurden, und welche die Produktion derſelben vervielfachten, war 
auch für die Weberei die Notwendigkeit gekommen, gleichen Schritt zu halten und 
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ſich nicht mit dem Erreichten zu begnügen. Zudem waren auch die Patentgeſetze in 
den meiſten Ländern ausgebildet worden und ermutigten durch den Schutz, den ſie 
für jede durchgreifende Verbeſſerung dem Erfinder zuſicherten. 

Nachdem Jahrtauſende hindurch der Webſtuhl nur durch die Kraft des Menſchen 
in Bewegung geſetzt worden war, erregte es berechtigtes Aufſehen, als ſich im Jahre 
1785 der engliſche Pfarrer Cartwright einen Webſtuhl patentieren ließ, der von 
dieſem Grundprinzip abwich. Dieſer mechaniſche Webſtuhl hat bis heute allerdings 
ſchon manche Umgeſtaltung erfahren. Speziell jener erſte Webſtuhl erwies ſich als 
unbrauchbar; doch ſchon 1787 nahm ſich Cartwright ein neues Patent und errichtete 
eine kleine mechaniſche Weberei in Doncaſter (England), in der er auf 10 Stühlen 
Kattun, Segeltuch und verſchiedene karrierte Stoffe erzeugte. Die Webſtühle, welche 
uns heute unpraktiſch erſcheinen würden, waren bereits ſo ſinnreich konſtruiert, daß 
fie unter anderem ſchon eine Vorrichtung beſaßen, um den Gang des Stuhles auf- 
zuhalten, ſobald der Einſchlagfaden riß. Als treibende Kraft war die eines Ochſen 
angenommen, ſchon 1789 aber wurde in dem kleinen Etabliſſement die Dampfkraft einge⸗ 
führt, die damals als eine wenig ältere Erfindung zur Verbreitung gelangte. Die 
geringen Mängel, welche Cartwrights mechaniſcher Stuhl noch beſaß, wurden im 
Anfange dieſes Jahrhunderts durch neue Erfindungen bald beſeitigt. Vollſtändig 
unabhängig von Cartwright erfand beinahe zu gleicher Zeit mit dieſem, im Jahre 
1793, ein ſchottiſcher Inſtrumentenmacher Namens Andreas Kinloch einen mecha⸗ 
niſchen Webſtuhl, doch war der erſte als vollkommen entſprechend anerkannte der- 
jenige von Charp und Roberts (1822) für einfache glatte Waren, den wir im 
Prinzip noch heute verwenden. 

Im Verein mit der gewaltigen Kraft des Dampfes war der mechaniſche Web⸗ 
ſtuhl ſehr bald imſtande, für den Weber ganz neue veränderte Exiſtenzbedingungen 
zu ſchaffen. Während anfänglich der mechaniſche Webſtuhl nur einfache, glatte 
Artikel lieferte, iſt man heute dahin gelangt, auch das künſtlichſte Gewebe, gleichviel 
aus welchen Materialien, auf mechaniſchem Wege erzeugen zu können. In den 
Städten und auf dem Lande, ja ſelbſt in entlegenen Gebirgsgegenden, wo früher 
Tauſende von Webſtühlen in den Behauſungen der Weber betrieben wurden, ſehen 
wir heute große Fabrikanlagen, rieſige Werkſtätten, in denen mit raſtloſem Eifer Web- 
waren mannigfacher Art erzeugt werden. Die ſchlimmen Befürchtungen, die man 
noch vor 70 Jahren in den Kreiſen der Weber allgemein hegte, daß die Maſchine 
die Mehrzahl derſelben brotlos machen und Elend und Kummer bringen würde, 
haben ſich glücklicherweiſe nicht erfüllt. Beſſer, viel beſſer iſt es geworden, einen 
Aufſchwung, deſſen wir früher die Induſtrie nicht fähig gehalten hätten, haben wir 
zu verzeichnen, der Konſum iſt gewachſen und der Nationalwohlſtand hat ſich bei 
allen Induſtrievölkern gehoben. : 

Die alte Hausinduſtrie, wie dieſelbe vordem beſtand, ift um vieles kleiner ge- 
worden, ja in manchen Gegenden verſchwunden, aber es iſt andererſeits keineswegs 
ausgeſchloſſen, daß es nicht über kurz oder lang neue Erfindungen dem Weber er⸗ 
möglichen könnten, mit der in der Fabrik aufgeſtellten Maſchine in erfolgreiche Ron- 
kurrenz zu treten. Die fortſchreitenden Erfindungen weiſen darauf hin, daß wir auch 
einmal dazu kommen werden, den Bau großer Fabriken gar nicht mehr unumgäng⸗ 


lich notwendig zu haben, daß auch einmal eine Zeit kommen wird, in der entweder 


der mechaniſche Webſtuhl ſo vervollkommnet iſt, daß eine beſondere treibende Kraft 


nicht mehr nötig und die menſchliche Körperkraft genügend erſcheint, oder in der der 
Scham s, Weberei. 4 
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Bezug der Betriebskraft, fei es nun die Elektrizität oder die Luft, fo vereinfacht und 
ſo billig wird, daß der Weber dieſelbe in ſeiner Behauſung benutzen kann. Lange 
Zeit kann natürlich noch darüber vergehen, aber wir rücken der Löſung dieſer Auf⸗ 
gabe Schritt um Schritt näher. 

Mit den halbmechaniſchen Webſtühlen, d. h. ſolchen mechaniſchen Stühlen, welche 
durch Fuß oder Hand des Webers betrieben werden, hat man allerdings bis jetzt 
gerade kein Glück gehabt. Es liefen dieſe Stühle in der Regel nicht leicht genug, 
ſo daß der Weber bald ermüdete, oder ſie waren zu kompliziert und infolgedeſſen zu 
teuer, oder ſie dienten gerade nur zur Erzeugung ganz beſtimmter Artikel. Immerhin 
verdankt die Weberei derartigen Neuerungen ſo manches. So entſtanden aus ſolchen 
handmechaniſchen Stühlen der Schönherrſche Federſchlagſtuhl und ſchließlich auch 
der Seidenwebſtuhl 

Der Umſtand jedoch, daß vielfach die Weberei ſeit langer Zeit in Gebirgsgegen⸗ 
den getrieben wird, in denen zahlreiche Waſſerläufe ihrer vollkommenen Ausnützung 
harren, oder auch ſich größere Sammelbaſſins, Talſperren uſw. anlegen ließen, gibt 
der Hoffnung Raum, daß mit der fortſchreitenden Entwickelung der Elektrotechnik 
das Syſtem der Kraftübertragung einmal ſo allgemein verſtanden werde und ſo zur 
Anwendung gelangen könne, daß, wo eben dieſe Möglichkeit geboten, auch der 
mechaniſche Webſtuhl zum Teil wieder ſeinen Einzug in das Haus des Webers 
halten könne. 

Auch ſonſt iſt der Handwebſtuhl, wenn ſeine Verwendung, d. h. die Zahl der 
Stühle, auch abgenommen hat, noch keineswegs vollſtändig verdrängt, und dies dürfte 
wohl auch nie eintreten. Speziell für Artikel, in denen dem Fabrikanten oft mini⸗ 
male Aufträge zuteil werden, z. B. in wollenen der Mode unterworfenen Kleider— 
ſtoffen, kann der Handwebſtuhl noch immer konkurrieren, und zur Muſterung, zur 
Herſtellung der Kollektionen für die Reiſe iſt er beſſer geeignet als der mechaniſche 
Webſtuhl. 

Wir haben im Verlaufe dieſer Abhandlung geſehen, wie trotz der Gewohnheit 
des Menſchen, am Althergebrachten zu hängen und trotz ſo mancher hemmenden 
Einflüſſe, die Induſtrie doch unaufhaltſam und rüſtig vorwärts ſchritt, wie aber 
auch nur im Fortſchritt ihr Heil liegt. Es ſtrebe darum jeder, mit ſeiner ganzen 
Kraft fördernd einzugreifen, es ſtrebe jeder zu lernen, das Gelernte zu verwerten und 
anderen zu lehren zum Beſten der Induſtrie, zum Beſten der Menſchheit. 
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Abnehmapparate für Zwirnereien und Spinnereien: 


Gebr. Stäubli in Horgen⸗Zürich Inſerat Seite 23 $ | 
Anknüpfmaſchinen:“ 

Barber & Colman, G. m. b. H., München A „ 29 
Appreturmaſchinen: 

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 2 z F 7 

Ernſt Geßner, Aue i. Sa. er 3 3 

Paul Klug, Crimmitſchau > yE 26 

C. H. Weisbach, Chemnitz 14 

Zittauer Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau = „ 138 

F. B. Rucks & Sohn, Glauchau 4 ý 5 
Appreturmittel: 

Louis Blumer, Chemiſche Fabrik, Zwickau i. Sa. = $ 5 
Appreturöle: 

Louis Blumer, Zwickau (Sa.) N 8 
Aufſteckapparate für Zwirnereien und Spinnereien: 

Gebr. Stäubli in Horgen⸗Zürich % HERE 


Automatiſche Schußfühler: 

Dr. Ing. D. Schatz, Zittau 5 18 

Siehe ferner bei „Automatiſche Webſtühle“ 
Automaten-Webſtühle: 

Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 

Maſchinenfabrik Rüti, vorm. C. Honegger, Zürich⸗Rüti 
Balata⸗Treibriemen: 

Mech. Treibriemenweberei u. Seilfabrik Guſtav Kunz, Akt.⸗Geſ., in Treuen i. V. 
Bandwebſtühle: 

Fr. Lüdorf & Co., Barmen⸗R. 

Hermann Schroers, Krefeld 

P. A. Dunker, Ronsdorf (Rheinl.) 

Carl Lüdorf & Co., Ronsdorf (Rheinl.) 
Bandmeßmaſchinen: 

Siehe bei „Bandwebſtühle“ 
Bandinduſtrie⸗Hilfsmaſchinen: 

Siehe bei „Bandwebſtühle“ 
Baumbeſchlag (perforiert): 

Emil Kabiſch, G. m. b. H., Sindelfingen 
Baumſcheiben: 

Joſef Timmer, Coesfeld i. Weſtf. 

Emil Kabiſch, G. m. b. H., Sindelfingen 

Siehe ferner die Firmen bei „Webſtühle“ 


„ „ 
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Bäummaſchinen: 

Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 

Gebrüder Sucker, Grünberg i. Schl. 

Siehe ferner die Firmen bei „Webſtühle“. 
Baumwoll⸗Miſchanlagen: 

Paul Pollrich & Co., G. m. b. H., Düſſeldorf 
Baumwoll⸗Transportanlagen: 

Paul Pollrich & Co., G. m. b. H., Düſſeldorf 
Betriebskraftmaſchinen: 

Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 

Heinrich Lanz, Mannheim 
Binden⸗Wickel⸗ und Schneidemaſchinen: 

Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
Blattſchienen: 

Geraer Holzwarenfabrik R. Lindner, * 
Blattfutter: 

Geraer Holzwarenfabrik R. Lindner, Gera 
Blechſpulen: 

Gebr. Harniſch, Gera 


Bleichereimaſchinen und Bleichanlagen: 

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 

C. H. Weisbach, Chemnitz 

Tatterſall & Holdsworth, Enſchede 

Joſ. Timmer, Coesfeld (Weſtf.) 

Ernſt Geßner, Aue (Sa.). 

Zittauer Maſchinenſabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau 
Bleiſtifte: 

Bleiftiftfabrif vorm. Johann Faber, Akt.⸗Geſ., Nürnberg 
Brandpappen: 

Preßſpanfabrik Unterſachſenfeld, Akt.⸗Geſ. 

Ed. Eberlin, Dresden⸗N. 
Breithalter aller Art: 

Emil Kabiſch, G. m. b. H., Sindelfingen. 

Gebr. Harniſch, Gera 
Breitſchlichtmaſchinen: 

Gebrüder Sucker, Grünberg (Schleſ.) 

Sächſ. Majhinenfabrif vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
Breitleim⸗Maſchinen: 

Siehe bei „Breitſchlichtmaſchinen“, ferner 

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 

Zittauer Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau 
Buchbinder⸗Kalikot⸗Fabrikationsmaſchinen: 

C. G. Haubold., G. m. b. H., Chemnitz 
Buckſkin⸗Webſtühle: 

Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 

Sächſ. Webſtuhlſabrik Louis Schönherr, Chemnitz. 


Großenhainer Webſtuhl⸗ und Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Großenhain 


Bürſtmaſchinen für Garne: 
Gebr. Sucker, Grünberg (Schleſ.) 
Joſ. Timmer, Coesfeld (Weſtf.) 
Condenstöpfe: 
Schneider & Helmecke, Magdeburg 
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Condenswaſſer⸗Rückleitungsanlagen: 

Schneider & Helmecke, Magdeburg 
Cylinder⸗Entwäſſerungsapparate: 

Schneider & Helmecke, Magdeburg 
Cylinder⸗Trockenmaſchinen: 

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 

C. H. Weisbach, Chemnitz 

Zittauer Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau 
Dampfkeſſelarmaturen: 

Adalbert Freerks, Berlin 
Dampfkeſſel und Keſſelbekohlungsanlagen: 

Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 

Maſchinenbauanſtalt Humboldt, Köln⸗Kalk 
Dampfmaſchinen und Dampfturbinen: 

Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 

Maſchinenbauanſtalt Humboldt, Köln⸗Kalk 
Dampfpreſſen: 

F. B. Rucks & Sohn, Glauchau 
Dekatiermaſchinen: 

Ernſt Geßner, Aue (Sa.) 
Dichtungskitt: 

Manganeſitwerke, G. m. b. H., Hamburg 
Dichtungsmaterial: 

Manganeſitwerke, G. m. b. H., Hamburg 
Drahtſeile: 

A. W. Kaniß, Wurzen (Sa.) 
Drehſtrom⸗Kollektormotoren: 

Maſchinenfabrik Oerlikon bei Zürich 
Drehſtrom⸗Motoren mit angebautem Kollektor: 

Elektrizitätsaktiengeſellſchaft vorm. Herm. Pöge, Chemnitz 
Drehſtrom⸗Stufenmotoren: 

Maſchinenfabrik Oerlikon bei Zürich 
Drucktrommeln: 

Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
Duplier⸗(Doublier) Spulmaſchinen: 

Siehe bei „Spulmaſchinen“ 
Dynamometer (nach Fiſchingen): 

Max Kohl, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
Dynamos für Gleich⸗ und Drehſtrom: 

Elektrizitätsaktiengeſellſchaft vorm. Herm. Pöge, Chemnitz 

Elektrizitätsgeſellſchaft Zſchockelt m. b. H., Dresden 

Maſchinenfabrik Oerlikon bei Zürich 
Einlegeſtäbe: 

Geraer Holzwarenfabrik R. Lindner, Gera 
Einphaſenkollektor⸗Motoren: 

Maſchinenfabrik Oerlikon bei Zürich 
Elektriſche Apparate jeder Art: 

Siehe bei Dynamos und bei Dynamometer 
Elektriſche Einzelantriebe: 

Siehe bei „Dynamos“ 
Elektriſche Waren⸗Einführungsapparate: 

C. H. Weisbach, Chemnitz 
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Entnebelungsanlagen: 

Maſchinenbauanſtalt Humboldt, Köln-Kalt 

Paul Pollrich & Co., G. m. b. H., Düſſeldorf 

White, Child & Beney, Sirokkowerk, Berlin 
Entſtaubungsanlagen: 

Siehe die Firmen bei „Entnebelungsanlagen“ 
Euböolith⸗Fußböden: 

Euböolithwerke, Akt.⸗Geſ., Olten (Schweiz) 
Fachſchulen für Spinnerei und Weberei: 

Höhere Webſchule und Webereifachſchule, Chemnitz 

Höhere Fachſchule für Weberei und Spinnerei, Reichenbach (V.) 

Höhere Webſchule, Greiz (Reuß) 
Fadenführer: 

Emil Kabiſch, G. m. b. H., Sindelfingen (Württ.) 
Fadenſpann⸗Vorrichtung für Selfaktoren: 

J. Poltaotzeff, Dipl.⸗Ing., Berlin 
Fadenteiler: 

Geraer Holzwarenfabrik, R. Lindner, Gera 
Farbſtifte: 

Bleiſtiftfabrik, vorm. Johann Faber, Akt. Geſ., Nürnberg 
Färbebäume: 

Joſ. Timmer, Coesfeld (Weſtf.) 
Färbereimaſchinen: 

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 

C. H. Weisbach, Chemnitz 

Zittauer Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau 

Ernſt Geßner, Aue (Sa.) 

Joſ. Timmer, Coesfeld (Weſtf.) 
Federhalter: 

Bleiſtiftfabrit vorm. Johann Faber, Akt.⸗Geſ., Nürnberg 
Federn aller Art: 

Emil Kabiſch, G. m. b. H., Sindelfingen (Württ.) 

Gebr. Harniſch, Gera 
Feuerungsanlagen: 

Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 

Maſchinenbauanſtalt Humboldt, Köln⸗Kalk 
Flachs⸗Riffel⸗Knick⸗ und Schwingmaſchinen: 

E. Bauch, Landeshut, Schleſ. und Arnau (Böh.) 
Flugaſchen⸗Transportanlagen: 

Maſchinenbauanſtalt Humboldt, Köln⸗Kalk 
Fußböden (fugenloſe, fußwarme, feuerſichere): 

Euböolithwerke, Akt.⸗Geſ., Olten (Schweiz) 
Garnbündelpreſſen: 

E. Bauch, Landeshut, Schleſ. und Arnau (Böh.) 

F. B. Rucks E Sohn, Glauchau 
Garnfeſtigkeitsprüfer: 

Max Kohl, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
Garnmangeln: 

Siehe die Firmen bei „Appreturmaſchinen“ 
Garnſortierwagen und Weifen: 

Max Kohl, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
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Gasſengmaſchinen: 

Siehe die Firmen bei „Appreturmaſchinen“ 
Garnbürſt⸗ und Klopfmaſchinen: 

Joſ. Timmer, Coesfeld (Weſtf.) 

Siehe ferner die Firmen bei „Appreturmaſchinen“ 
Geſchirre (komplette Webgeſchirre): 

Geb. Harniſch, Gera 

Oskar Dathe, Hartha (Sa.) 
Geſchirrſtäbe: 

Geraer Holzwarenfabrik, R. Lindner, Gera 
Gewindedichtungskitt: 

Manganeſitwerke, G. m. b. H., Hamburg 
Gleich- und Drehſtrommotoren: 

Siehe die Firmen bei „Dynamos“ 


Gleichſtrom⸗Nebenſchluß⸗Motoren: 

Maſchinenfabrik Oerlikon bei Zürich 
Haſpel (Patenthaſpel): 

J. Schärer⸗Nußbaumer, Erlenbach⸗Zürich 
Haſpelſtäbe: 

Geraer Holzwarenfabrik, R. Lindner, Gera 
Harniſche (komplett): 

C. M. Auerbach, Chemnitz 
Heiß⸗Dampfmaſchinen: 

Heinrich Lanz, Mannheim 
Heizeffektmeſſer: 

Ados, G. m. b. H., Aachen 
Hilfsmaſchinen für Bandweberei: 

Siehe die Firmen bei „Bandwebſtühle“ 
Holz⸗Riemenſcheiben: 

Gebr. Harniſch, Gera 
Hodgſon⸗Webſtühle: 

Siehe die Firmen bei „Webſtühle aller Art“ 
Hydrauliſche Preſſen: 

F. B. Rucks & Sohn, Glauchau 

Zittauer Maſchinenfabrik, Zittau 
Hydrauliſche Walzenmangeln: 

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 

C. H. Weisbach, Chemnitz 

Zittauer Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau 
Jacquardmaſchinen: 

C. M. Auerbach, Chemnitz 

Maſchinenfabrik Rüti, vorm. C. Honegger, Akt.⸗Geſ., Rüti 

Hermann Schroers, Krefeld 
Jacquardmaſchinen für Bandweberei: 

Siehe die Firmen bei „Bandwebſtühle“ 
Kalander für alle Gewebearten: 

C. H. Weisbach, Chemnitz 

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 
Kardenrauhmaſchinen: 

Ernſt Geßner, Aue (Sa.) 
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Karboniſiermaſchinen: 

Ernſt Geßner, Aue (Sa.) 

Zittauer Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau 

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 

C. H. Weisbach, Chemnitz 
Kartenbindemaſchinen: 

Liebſcher & Sohn, Großſchönau 

Hermann Ulbricht, Chemnitz 

C. M. Auerbach, Chemnitz 
Kartenſchlag⸗ und Kopiermaſchinen: 

Felix Tonnar, Dülken bei Krefeld 

Siehe die Firmen bei „Kartenbindemaſchinen“ 
Kartenſchneidemaſchinen: 

Siehe die Firmen bei „Kartenbindemaſchinen“ 
Kettfadenwächter: 

Sächſ. Maſchinenfabrik, vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ. Chemnitz 

Dr. Ing. D. Schatz, Zittau 
Kettgarn⸗Spulmaſchinen: 

Siehe bei „Spulmaſchinen“ 
Keſſ elhaus⸗Kontrollapparate: 

Ados, G. m. b. H., Aachen 
Klaviatur⸗Kartenſchlagmaſchinen: 

Gebr. Harniſch, Gera 

Siehe ferner die Firmen bei „Kartenbindemaſchinen“ 
Kluppen (Spiralkluppen): 

Geraer Holzwarenfabrik, R. Lindner, Gera 
Knotenmacher: ; 

Barber & Colman G. m. b. H., München, 
Konditionier⸗Apparate: 

Max Kohl, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
Kollektorſchoner; 

Elektrizitätsgeſellſchaft Zſchockelt m. b. H., Dresden 
Kompreſſoren: 

Maſchinenbauanſtalt Humboldt, Köln⸗Kalk 
Kondenſationsanlagen: 

Sächſ. Maſchinenfabrik, vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
Konus⸗Scheermaſchinen: 

Gebr. Sucker, Grünberg (Schleſ.) 

Sächſ. Maſchinenfabrik, vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 

Sächſ. Webſtuhlfabrik, Louis Schönherr, Chemnitz 

Hermann Schroers, Krefeld 

Tatterſall & Holdsworth, Enſchede 

W. Schlafhorſt & Co., M.⸗Gladbach 

E. Bauch, Landeshut in Schleſ. und Arnau (Böh.) 
Kopierſtifte: 

Bleiſtiftfabrik vorm. Johann Faber, Akt.⸗Geſ., Nürnberg 
Kratzenrauhmaſchinen: 

Ernſt Geßner, Aue (Sa.) 

Paul Klug, Crimmitſchau 
Krempelſätze: ; 

Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
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Kreuzruten (mit Blechüberzug, D. R. G. M.): 


Geraer Holzwarenfabrik R. Lindner, Gera 
Kreuzſpulmaſchinen: 

Siehe bei „Spulmaſchinen“ 
Kunſtleder⸗Fabrikationsmaſchinen: 

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 
Lager: 

Maſchinenbauanſtalt Humboldt, Köln⸗Kalk 
Lattentücher für Krempeln: 

Gebrüder Harniſch, Gera 
Leim⸗Maſchinen: 

Gebrüder Sucker, Grünberg (Schleſ.) 

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 

Zittauer Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau 

Gebr. Harniſch, Gera 

Siehe ferner bei „Schlichtereianlagen“ 
Leitungs⸗Blitzableiter: 

Elektrizitätsgeſellſchaft Zſchockelt m. b. H., Dresden 
Lohnbeutel: 

Otto Bachmann, Saulgau (Württ.) 
Lokomobilen: 

Heinrich Lanz, Mannheim 
Lösliche Stärke: 

Louis Blumer, Chemiſche Fabrik, Zwickau (Sa.) 
Luftbefeuchtungs⸗Anlagen: 

Paul Pollrich & Co., G. m. b. H., Düſſeldorf 

White, Child & Beney, Sirokkowerk, Berlin 
Manganeſit⸗Dichtungskitt: 

Manganeſitwerke, G. m. b. H., Hamburg 
Mannloch-Dichtungen: 

Manganeſitwerke, Akt.⸗Geſ., Hamburg 
Maſchinenbefeſtigung Pilokollan: 

Euböolithwerke, Akt.⸗Geſ., Olten (Schweiz) 
Maſchinen⸗Oele: 

Adalbert Freerks, Berlin 
Merzeriſier-Maſchinen: 

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 

C. H. Weisbach, Chemnitz 

Zittauer Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau 
Meßapparate für Gewebe: 

Emil Kabiſch, G. m. b. H., Sindelfingen 
Meß⸗, Lege⸗ und Wickelmaſchinen: 

E. Bauch, Landeshut i. Schl. und Arnau (Böh.) 

Zittauer Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau 
Muſterſchneidemaſchinen: 
k Emil Kabiſch, G. m. b. H., Sindelfingen 

Gebrüder Harniſch, Gera 
Muſterſtühle: 


Gebrüder Harniſch, Gera 


Muſterzeichnungen (Entwürfe, Patronen, Karten): 


Walter Schiebkorte, Barmen 
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Nadelleiſten (für Rahm⸗ und Trockenmaſchinen und ſtehende Rahmen): 


Emil Kabiſch, G. m. b. H., Sindelfingen (Württ.) 

Gebrüder Harniſch, Gera 
Nähmaſchinen für induſtrielle Zwecke: 

Emil Kabiſch, G. m. b. H., Sindelfingen 
Oelprüfmaſchinen: 

Max Kohl, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
Papier und Papierwaren aller Art: 

Otto Bachmann, Saulgau (Württ.) 
Papierſpulen: 

Gebr. Harniſch, Gera 
Pappen aller Art: 

Preßſpanfabrik Unterſachſenfeld, Akt.⸗Geſ. 
Perrotinen: 

E. Bauch, Landeshut i. Schl. und Arnau (Böh.) 
Pflanzenleim: 

Louis Blumer, Chemiſche Fabrik, Zwickau (Sa.) 
Pickers: 

White, Child & Beney, Sirokkowerk, Berlin 

Gebr. Harniſch, Gera 
Plüſch⸗Webſtühle: 

Felix Tonnar, Dülken bei Krefeld 

Hermann Schroers, Krefeld 

Sächſ. Webſtuhlfabrik (Louis Schönherr), Chemnitz 

Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
Pneumatiſche Baumwoll⸗Miſch⸗Einrichtungen: 

Maſchinenbauanſtalt Humboldt, Köln⸗Kalk 
Pneumatiſche Baumwoll⸗Transportanlagen: 

Maſchinenbauanſtalt Humboldt, Köln⸗Kalk 
Präziſions⸗Garnweifen: 

Max Kohl, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
Preſſen aller Art: 

F. B. Rucks & Sohn, Glauchau 

Ernſt Geßner, Aue (Sa.). 

Emil Kabiſch, G. m. b. H., Sindelfingen. 
Preßofen: 

F. B. Rucks & Sohn, Glauchau 
Preßpumpen: 

F. B. Rucks & Sohn, Glauchau 
Preßſpanwärmer: 

F. B. Rucks & Sohn, Glauchau 
Preßſpäne: 

Preßſpanfabrik Unterſachſenfeld, Akt.⸗Geſ. 

Ed. Eberlin, Dresden 
Radiergummi: 

Bleiſtiftfabrik vorm. Johann Faber, Akt.⸗Geſ., Nürnberg 
Rahm- (Spann-) und Trockenmaſchinen: 

C. H. Weisbach, Chemnitz 

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 

Ernſt Geßner, Aue (Sa.) 

Zittauer Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau 
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Rauchgas⸗Unterſuchungs⸗Apparate: 

Ados, G. m. b. H., Aachen 
Rauhkarden: 

Ed. Eberlin, Dresden⸗N. 
Samt⸗Webſtühle: 

Felix Tonnar, Dülken bei Krefeld 

Hermann Schroers, Krefeld 
Samtband-Webſtühle: 

Hermann Schroers, Krefeld 

Felix Tonnar, Dülken bei Krefeld 

Fr. Lüdorf & Co., Barmen⸗R. 

Carl Lüdorf & Co., Ronsdorf (Rheinl.) 

P. A. Dunker, Ronsdorf (Rheinl.) 
Saugzug⸗Anlagen: 

Maſchinenbauanſtalt Humboldt, Köln⸗Kalk 
Schaftmaſchinen: 

Gebr. Stäubli, Horgen (Schweiz) 

Emil Kabiſch, G. m. b. H., Sindelfingen. 

Sämtliche Webſtuhlfabriken (ſiehe bei Webſtühle aller Art). 
Schaftſtäbe: 

Geraer Holzwarenfabrik R. Lindner, Gera 
Schaltanlagen (komplett) 

Siehe die Firmen bei „Dynamos“. 
Scheer⸗ und Zettelmaſchinen: 

Siehe die Firmen bei „Konus⸗Scheermaſchinen“. 
Scheermaſchinen (Appretur): 

Ernſt Geßner, Aue (Sa.) 

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 

C. H. Weisbach, Chemnitz 

Zittauer Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau 
Schlagriemen: 

A. W. Kaniß, Wurzen (Sa.) 

White, Child & Beney, Sirokkowerk, Berlin 
Schlagarme: 

Geraer Holzwarenfabrik, R. Lindner, Gera 
Schläuche für alle Zwecke: 

Adalbert Freerks, Berlin 
Schlauchſpulmaſchinen: 

Siehe die Firmen bei „Spulmaſchinen“ 
Schlichtmittel: 

Louis Blumer, Chem. Fabrik, Zwickau (Sa.) 

Deutſche Diamaltgeſ. m. b. H., München 
Schlichterei-Anlagen: 

Maſchinenfabrik Rüti, vorm. Caspar Honegger, Akt.⸗Geſ., Rüti (Zürich) 

Joſ. Timmer, Coesfeld (Weſtf.) 

Emanuel Bott, Colmar (Elſ.) 

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 

Gebr. Sucker, Grünberg (Schleſ.) 

C. H. Weisbach, Chemnitz 

Zittauer Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau 

Tatterſall & Holdsworth, Enſchede 
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Schlichtekoch⸗Apparate: 
Richard Prüfer, Greiz Inſerat Seite 
Emil Kabiſch, G. m. b. H., Sindelfingen 
Gebr. Harniſch., Gera 
Siehe die Firmen bei „Schlichtereianlagen“ 
Schußſpulmaſchinen: 
Siehe bei „Spulmaſchinen aller Art“ 
Schwimmer ⸗Ventile für alle Zwecke: 
Schneider & Helmecke, Magdeburg > a 
Seidenband⸗Webſtühle: 
Siehe die Firmen bei „Bandwebſtühle“ 
Seidenſcheermaſchinen (Conus): 


Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 1 15 1 
Hermann Schroers, Krefeld ` TER 
Felix Tonnar, Dülken bei Krefeld € £ 6 
Maſchinenfabrik Rüti, vorm. Caspar Honegger, Akt.⸗Geſ., Rüti (Zürich) 5 . 
Seiden⸗Webſtühle: 
Siehe die Firmen bei „Seidenſcheermaſchinen“ 
Sektional⸗Scheermaſchinen: 
Siehe die Firmen bei „Konusſcheermaſchinen“ 
Selfaktoren: 
Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 7 > 1 
Dipl. Ing. J. Poltaotzeff, Berlin $ ER 
Spann, Rahm- und Trockenmaſchinen: 
C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz Hi 5 7 
C. H. Weisbach, Chemnitz $ 7 „ 14 
Ernſt Geßner, Aue, (Sa.) > : 3 
Zittauer Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau = „5 


Spindeln für Spinnereien: 
Gebr. Harniſch, Gera. 
Spinnerei⸗Maſchinen: 
Siehe bei „Selfaktoren“. 
Spinnereimaſchinen-Zubehör: 
Dipl. Ing. J. Poltaotzeff, Berlin 4 „ 2 
Spinnmaſchinen für Zmweizylinder- und Streichgarne: 


Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz = 1 
Spinnkannen: 

White, Child & Beney, Strottowert, Berlin 5 1 
Spulmaſchinen aller Art: 

Kett⸗ und Schußſpulmaſchinen, Kreuz⸗ und Schlauchſpulmaſchinen. 

Rudolf Voigt, Chemnitz, " 5 

W. Schlafhorſt & Co., M.⸗Gladbach „ 2 

J. Schärer⸗Nußbaumer, Erlenbach⸗Zürich 5 9 

Gebr. Sucker, Grünberg Schleſ.) 5 „ 18 

E. Bauch, Landeshut, Schleſ. und Arnau (85h) 1 „ 38 

Tatterſall & Holdsworth, Enſchede " w AL 

P. A. Dunker Ronsdorf (Rheinl.) „ 32 

Sämtliche Webſtuhlfabriken (Siehe bei „Webſtühle aller Art“ und bei „VBandwebſtühle“ 
Stahldrahtlitzen: 


Gebr. Harniſch, Gera. 

Oskar Dathe, Hartha (Sa.). 

Felten & Guilleaume, Mühlheim a. Rhein. 
Mittweidaer Kratzenfabrik, Akt.⸗Geſ., Mittweida. 


Strangſchlichtmaſchinen: 

Joſef Timmer, Coesfeld (Weſtf.) 

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 

C. H. Weisbach, Chemnitz 

Zittauer Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau 
Strangbleicherei-Anlagen für Garne und Gewebe: 

C. H. Weisbach, Chemnitz 

Ernſt Geßner, Aue (Sa.) 

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 

Zittauer Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau 
Techniſche Kautſchukwaren: 

Adalbert Freerks, Berlin 


Techniſche Metallwaren: 
Adalbert Freerks, Berlin 
Teilſtäbe: 
Geraer Holzwarenfabrik R. Lindner, Gera. 
Teppich⸗Webſtühle: 
Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
Sächſ. Webſtuhlfabrik, Louis Schönherr, Chemnitz. 
Felix Tonnar, Dülken bei Krefeld 
Großenhainer Webſtuhl⸗ und Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Großenhain. 
Textilmaſchinen aller Art: 
Emil Kabiſch, G. m. b. H., Sindelfingen 
Dipl. Ing. J. Poltaotzeff, Berlin 
Siehe bei: Appreturmaſchinen 
Webſtühle 
Vorbereitungsmaſchinen. 
Transmiſſionen: 
Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
Zittauer Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Zittau 
Maſchinenbauanſtalt Humboldt, Köln⸗Kalk 
Transportbänder: 
Mech. Treibriemen⸗Weberei und Seilfabrik G. Kunz, Akt.⸗Geſ., Treuen (V.) 
A. W. Kaniß, Wurzen (Sa.) 
Transportwagen: 
White, Child & Benney, Sirokkowerk, Berlin 
Travellers: 
Gebr. Harniſch, Gera 
Treibriemen: 
Adalbert Freerks, Berlin 
A. W. Kaniß, Wurzen (Sa.) : 
Mech. Treibriemenweberei und Seilfabrit G. Kunz, Akt.⸗Geſ., Treuen (B.) 
Trockenmaſchinen: 
Siehe bei Appreturmaſchinen und 
Zylindertrockenmaſchinen. 
Türkiſchrotoel: 
Louis Blumer, Chem. Fabrik, Zwickau (Sa.) 
Umſchalter: 
Siehe die Firmen bei „Dynamos“ 
Ventilations⸗Anlagen: 
Maſchinenbauanſtalt Humboldt, Köln⸗Kalk 
White, Child & Beney, Sirokkowerk, Berlin 
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Verdol⸗Jacquardmaſchinen: 
C. M. Auerbach, Chemnitz 


Verdol⸗Kartenſchlagmaſchinen: 

Hermann Ulbricht, Chemnitz 

Liebſcher & Sohn, Großſchönau (Sa.) 
Verdol⸗Kopiermaſchinen: 

Hermann Ulbricht, Chemnitz 

Liebſcher & Sohn, Großſchönau (Sa.) 
Verdol⸗Klaviatur⸗Schlagmaſchinen: 

Liebſcher & Sohn, Großſchönau (Sa.) 

Hermann Ulbricht, Chemnitz 
Vorbereitungsmaſchinen für Weberei: 

Sächſ. Webſtuhlfabrik, Louis Schönherr, Chemnitz. 

Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 

Felix Tonnar, Dülken bei Krefeld 

Hermann Schroers, Krefeld 

Gebr. Sucker, Grünberg (Schleſ.) 

W. Schlafhorſt & Co., M.⸗Gladbach 

E. Bauch, Landeshut (Schleſ.) 

Maſchinenfabrik Rüti vorm. C. Honegger, Zürich⸗Rüti 

Tatterſall & Holdsworth, Enſchede (Holland) und Gronau (Weſtf.) 


Großenhainer Webſtuhl⸗ und Maſchinenfabrik, Akt.⸗Geſ., Großenhain. 


C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 

Zittauer Maſchinenfabrik, Zittau 

E. Schärer⸗Nußbaumer, Erlenbach (Zürich) 

Joſ. Timmer, Coesfeld (Weitf.) 

Emanuel Bott, Colmar (Elſ.) 
Walken: 

Ernſt Geßner, Aue (Sa.) 
Warmluft⸗Heizungen: 

Maſchinenbauanſtalt Humboldt, Köln⸗Kalk 
Waſchmaſchinen: 

Siehe bei „Appreturmaſchinen“ 
Wattewickel⸗ und Schneidmaſchinen: 

Sächſ. Maſchinenfahrik vorm. Rich. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
Weberei⸗Einrichtungen (komplett): 

Sächſiſche Maſchinenfabrik, Chemnitz 

Sächſiſche Webſtuhlfabrik, Chemnitz 

C. M. Auerbach, Chemnitz 

Hermann Schroers, Krefeld 
Webeblätter: 

White, Child & Beney, Sirokkowerk, Berlin 

Gebr. Harniſch, Gera⸗Debſchwitz. 
Webſchützen: 

Gebr. Harniſch, Gera. 

Friedr. Erdmann, Gera. 

Göhler & Co., Frankenberg. 

White, Child & Beney, Sirokkowerk, Berlin 
Weberſtifte: 

Bleiſtiftfabrik vorm. Johann Faber, Akt.⸗Geſ., Nürnberg 
Webſtuhlmotoren: 

Siehe bei „Dynamos“. 
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pen aller Art: 


Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
Sächſ. Webſtuhlfabrik Louis Schönherr, Chemnitz. 

Hermann Schroers, Krefeld 

Felix Tonnar, Dülken bei Krefeld 


t 


Großenhainer Webſtuhl⸗ und 5 Akt.⸗Geſ., Großenhain. 


Oberlauſitzer Webſtuhlfabrik C. A. Roſcher, Neugersdorf. 
E. Bauch, Landeshut (Schleſ.) Tib Arnau (Böh.) 
Tatterſall & Holdsworths Globe Works and Stores, Enſchede 
Maſchinenfabrik Rüti vorm. Kaspar Honegger, Rüti (Zürich) 
MWeberei-Utenfilien: 
1 C. M. Auerbach, Chemnitz 
Gebr. Harniſch, Gera⸗Debſchwitz. 
Emil Kabiſch, Sindelfingen. 
Wechſelkarten: 
Emil Kabiſch, G. m. b. H., Sindelfingen. 
Gebr. Harniſch, Gera-Debſchwitz. 
Sämtliche Webſtuhlfabriken. 
Wellen: 
Maſchinenbauanſtalt Humboldt, Köln⸗Kalt 
Windenſtäbe: 
Geraer Holzwarenfabrik R. Lindner, Gera. 
Zettelmaſchinen: 
Siehe bei „Konus⸗Scheermaſchinen“. 
Zettelbäume: 
Siehe bei „Webſtühle aller Art“ und bei „Vorbereitungsmaſchinen“. 
Zettelmaſchinen für Bandweberei: 
E Siehe bei „Bandwebſtühle“. 
Zwirnmaſchinen: 
Sächſ. Maſchinenfabrik vorm. Rich. Hartmann, Akt.⸗Geſ., Chemnitz 
Carl Hamel, Akt.⸗Geſ., Chemnitz⸗Schönau. 
Gebrüder Franke, Chemnitz. 
Zwirnläufer (für Ringzwirnmaſchinen): 
Gebr. Stäubli, Horgen (Schweiz) 
Zugmeſſer für Keſſelfeuerungen: 
£ Schneider & Helmede, Magdeburg 
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Druck von Straubing & Müller, Weimar. 
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Sächsische Maschinenfabrik 
vorm. RICH. HARTMANN ci, 


e 
5 Gegründet 1837 Ch 1 Gegründet 1837 
Uber 5600 Beamte u. Arbeiter emni Z Aktienkapital: 12000000 Mk. 
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Hartmann-Webstühle 


Technisch vollkommen. Unübertroffen 
in Ausführung und Leistung. 


Webstühle 
Vorbereitungsmaschinen 


zur Herstellung von Geweben aller Art. 


Webstuhl mit automatischem Schußspulenersatz. 


II 
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v. Schlafhorst & Co. $ 


8 
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8 

Maschinenfabrik 8 
8 M. Gladbach, Rhpr. ; 


) Weltausstellung Gent 1915: Grand Prix u. Goldene Medaille. O 


ZAN 
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Erstklassigste Spezialfabrik für 


Spulmasdinen 


für alle Zwecke. 


2 
NIE 


Zettelmaschinen 


mit Patent. Zettelgattfer 


ieee, 


zum direkten Zetteln ab Cops (für Spinn- Webereien) 


und Zettelgatter ab Kreuzspulen (Patente angemeldet) 
für Webereien ohne Spinnerei. 


III 


3000 Arbeiter und Beamte. 


Pneumatische 


HUMBOLDT 


Vollständige 


für alle stauberzeugenden Maschinen und Arbeitsstände. 


für direkten und indirekten Zug. 


Transmissionen 


Humboldt- 


ERNST GESSNER, Aue in Sa. 


Zahlreiche höchste 
Gegründet 155 älteste Appreturmaschinen-Fabri ee 


ä ß i i i i E i i E S S e i S i t e ““ 76 


. und 55 nsschinen für alle Gewebe, auch in kombinierter 
Ausführung. 


Bürstmaschinen. 

Dampfzylinderpressen mit 1 u. 2 Mulden mit Zylinder-Durchmesser bis 600 mm. 
Langschermaschinen mit 1 und mehreren Schneidzeugen in Schräg- und 
Geradstellung derselben. 

Trocken- und Naßdekatier-Einrichtungen in verschiedenen Systemen. 
Feuchtdampf-Nachdekatiermaschinen mit verschiedenem Zylinder-Durchmesser 
und in neuester, patentierter Ausführung. 

Karbonisiermaschinen in neuester Konstruktion. 

Spann- und Trockenmaschinen in Druckluft- und Heizluftsystem für alle Ge- 
webe, eventuell mit automatischer Wareneinführung, sowie mit vorgebauter Ab- 
saugemaschine mit automatischer Abdeckung der freien Enden des Saugschlitzes, 
Breitstreck- und Egalisiermaschinen. 
Meß-, Doublier- und Wickelmaschinen, Waschmaschinen, Walken, Zen- 


trifugen, Absaugemaschinen, Breitschleudermaschinen, Ratiniermaschinen, 
Klopfmaschinen etc. 


Gegründet 1856 


KÖLN-KALK. 
Entstaubungs -Anlagen 


Lüftung - Ventilations-Anlagen - Warmluft-Heizung - Ent- 
nebelungen für Färbereien - Künstliche Saugzug-Anlagen 


Baumwoll-Misch- und Transport-Ein- 
richtungen Flugaschen- Transporte. 


Wellen. Riemen-Spann- Lager. 


Rudolph Voigt. Chemnitz 


bedeutendste Spezialfabrik für 


Spul maschinen 


Patent-Schussgarn-Spulmaschinen 


Schlauch-Spulmaschinen (Kopsmaschinen) 
Schussgarn-Duplier-Spulmaschinen 
Patent-Pinkops-Spulmaschinen 
Kettengarn-Spulmaschinen div. Systeme 
Kreuz-Spulmaschinen 
Patent-Kreuz-Duplier-Spulmaschinen (Fachtmaschinen) 
Patent-Präzisions-Kreuzspulmaschinen 


D 


Auf gefl. Anfrage stehen 


Kataloge, Musterspulen, Produk- 


tions- Angaben und Referenzen 


gern zu Diensten. 


Textilpulver (D. R. P.): reine lösliche Stärke mit allen bekannten Vor- 
zügen dieser. Das beste und in der Verwendung billigste Mittel für Strang- und 
Kettenschlichterei jeden Materials und Systems, insbesondere für bunte Ware. Be- 


währte Spezialmarken für Kops- und Kreuzspulen sowie Kettenbaumschlichterei. 
Belegt und verändert die Farben nicht, dringt intim in den Faden ein. Geruchlos — 
nicht klebend — Fettzusätze sparend. — Auch kalt verwendbar. 


Diaftafe-Präparate: sehr wirksam, in Pulverform, daher vollkommen 
haltbar. 


Univerſal-Glycerin- Wachs: verbindet sich ohne weiteres mit jeder 


Flotte, ja sogar mit reinen Salzlösungen, scheidet auch nach dem Erkalten nicht wieder 
aus. Verleiht geschmeidigen, aber festen Griff, verhindert das Zusammenkleben der Fäden. 


Glycerma: Glycerin gleichwertig, üblichen Fettzusätzen überlegen, bei besserer 
Wirkung billiger im Verbrauch. 


Befchwerpulver $ ergibt eine hohe Beschwerung, nötigenfalls bis zu 80%, wird 


statt China-Clay oder anderen unlöslichen Erden mit besonderem Vorteil angewandt, weil 
in Wasser vollkommen und klar löslich. Belegt die Farben nicht und stäubt nicht wieder aus. 


Alle Sorten Softenings: schneeweiß, billig und ausgiebig, 


Wasserlösliche Fette und Öle z. B. Schlicht-, Appretur- und Türkischrot-Öle, Talg- 
und Kokosöl-Ersatz, Textil- und Iso-Seife (D. R. P.), viel gebraucht zum Binden größerer 
Mengen China-Clay. 


Louis Blumer, Chemische Fabrik, ZWICKU (Suchen). 
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Hydraulische Pressen 


— m — mit zugehörigen 


IE 


if; Sreßpumpen, sowie 
Dampfplattenpressen 


in höchster Vollkommenheit, 


für den kleinsten Betrieb ebenso 

vorteilhaft wie für den größten, 

(keine Preßplatten, kein Preßofen, 

keine Kohlenheizung mehr) liefert 

als Spezialität (bis jetzt 1300 Stück) 
die Pressenfabrik von 


F. B. Rucks & Sohn, 
Glauchau in Ga. 
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Kommandif-Gesellschaftf 


Dülken bei Krefeld (Rheinland) | 


Maschinenfabrik und Eisengießerei 
Gegründet 1867. 
Prämierf: WIEN 1873, DUSSELDORF 1880, ROUBAIX 1911. 


Spezialität: 
Bau mechanischer Webstühle und Vorbereitungs-Maschinen für die gesamte 
Sammet-, Sammetband-, Plüsch-, Moquette-, Teppich- u. Seidenstoff- Industrie. 


Seidenwebſtühle in allen Breiten für sämtliche vorkommende glatte und 


fassonierte Artikel, mit Trittwerk oder Schaftmaschine arbeitend, mit direkter oder in- 
direkter Aufnahme, Kompensations- und Differential-Regulator. 


Seidenwechſelſtühle mit 7 facher, Schuß um Schuß arbeitender Wechsel- 


vorrichtung denkbar einfachster Konstruktion, in einfacher und doppelter Breite, mit 
zuverlässig arbeitendem Schußwächter. 


Brochierwebſtühle mit Sticklade für alle Verteilungen, mit 4 fachem Versatz 


der Sticklade zum Herstellen mehrfarbiger Broch&-Eifekte. 


Rombinierte Cancier-Brochierwebſtühle ne 


und Wechselvorrichtung um bis zu 7 Schützen anwenden zu können, zur Herstellung 
mehrfarbiger Lancé-Broché-Effekte. 


Doppelſammetwebſtühle, ein- und doppelschützig, mit Excenter- 


Trommel oder Schaftmaschine, für alle Arten Uni- oder fassonierter Seiden, Chappe 
und Baumwollensammet. 


Doppelſammetwebſtühle mit Jacquard- und Schützenwechsel- Ein- 


richtung für fassonierte Sammete. 


Rombinierte Doppelfammet- u. Doppelfammet- 
band-Webſtühle D. R. P., zum Weben von Stücksammet, Sammet- 


bändern und Gummisammetband. 


Doppelplüfchwebftühle ein- und doppelschützig, für alle Arten Möbel- 
und hochflorige Konfektionsplüsche in Baumwolle, Mohair, Wolle, Leinen, Ramie, 
Jute usw. auch mit Jacquardmaschine für Moquette usw. 


Mechanifche Rutenwebſtühle uni- und fassonierte Plüsche, 


Moquettes, Krimmer, Velours de Gönes etc. 


Mechanifche Ruten -Teppichwebftühle mit doppetem 


Ladenanschlag, für alle Arten Woll- und Haarteppiche. 


Jettelmaſchinen kombiniert mit Bäumvorrichtung für Organzine, Gr&ge, Chappe. 


Baumwolle, Eisengarn, Mohair, Wolle, Ramie, Jute etc., eine regelmäßige Spannung 
der einzelnen Fäden garantierend. 


Muster-Atelier zur Vorführung der verschiedenen Stuhltypen mit 
Ware in Betrieb. Referenzen und Anerkennungen zu Diensten. 


Tells Tonnar | 
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Gegründet 1837 


C.G.Haubold jr. | 


G. m. b. H. 
Maschinenfabrik + Eisengießerei 
Kupferschmiede 


Chemnitz. 


Spezialfabrik für den Bau sämtlicher Maschinen 
für 


Bleichereien, Färbereien, 
Merzerisier- und 
Appreturanstalien 


sowohl für Garne, als auch für Gewebe aller Arten, 


ferner für 


Kunstleder- und Buchbinder- 
kalikotfabriken. 


Zentrifugen aller Systeme, 


usw. USW. USW. 


VIII 


Über 4000 geliefert! 


d Rauchgase 
Resulfaf auf! 
assig! 
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G. m. 
b. H. 


untersuchf forflaufen 
und Zeicrwef das 
Arbeitet absolut zuverl 


„Ados“ Apparat 


Ados 
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Hansenwerk 
GOTHA 


Turbinen u. 
Turbinenregler 


zur höchsten Ausbeute von Wasserkräften jeder Art und Größe. 
Nahe an 4500 Anlagen in allen Weltteilen. Eigene Versuchsanstalten. 


* * * 

Wichtige Neuerungen 

Schnelläuferlaufräder, D. R. P. — Langsamläufer für Hochgefälle, D. R.P- 
— Scheidewände für Turbinensaugrohre, D. R. P. — Spiral- und Kessel- 
Turbinen mit Außenregelung. Sukzessive Düsenverstellung für Freistrahl- 
turbinen, D. R.P. — Elektr. Fernwasserstandsregelung. D. R. P. a. — Frei- 
laufventile mit eigenem Arbeitszylinder, D. R. P. — Turbinenregler Type G, 
mehrfach patentiert. — Turbinenregler Type L, mehrfach patentiert. — 
Wassersparende Doppelregler, für Freistrahlturbinen an lagnen Rohr- 
leitungen, mehrfach patentiert. m. DIE lee eee, 


.. 
Zahnräder 
jeder Art und Größe in Rohguß oder fertig bearbeitet. Spezialität: 
Zahnräder mit unbearbeiteten Zähnen auf PASOSSA, forora, 
300000 Zahnräder gelicfert. ETT 


Schwungräder und Hanfseilscheiben 


bis zu den grõften Abmessungen. In dringlichen Fällen Lieferungen 
binnen kürzester Frist. ve d t b b b b b b 888878“ 85 “887658808 


Hebezeuge 


aller Art, Personen- und Lastenaufzüge, Lauf- und Drehkrane, Sicher- 
heitswinden und Hlaschen züge. +rusinerusennnnuynunsonaununndnunnnnsunsnsnnsunuunssannunnesnse 


Zahnräder-Formmaschinen und 
Winderhitzungsöfen für Gießereizwecke 


in Gebrauch bei den ersten Firmen des In- und Auslandes. 8888. 


Briegleb, Hansen QCo., Gotha 


Eisengießerei und Maschinenfabrik. 


Vielfache 


Zahlreict 
ahlreiche Nachbestellungen. 


Anerkennungen. 


Das Bessere ist des 
Guten Feind. 
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Schlichtmaschine, System Timmer. 


Tagesleistung bei Bedienung durch eine Person 1500 Pfund; läßt man die Maschine 
durch zwei junge Leute bedienen, ergibt sich eine Tagesleistung von 2000 Pfund. 
Die Maschine ist hübsch und klein, sie braucht wenig Platz und nur ganz minimale Kraft; bei ein- 
fachster, aber solider Konstruktion und wirklich eleganter Ausstattung gilt sie troß ihres billigen Preises als 
die weitaus beste und rationellste auf ihrem Gebiete, wie zie denn auch in der Tat eine außerordentlich 
willige Aufnahme gefunden hat. Wenngleich sie speziell zum Schlichten gefärbter oder gebleichter 
Baumwollgarne konstruiert und vorwiegend im Gebrauch ist, so lassen sich doch die langgeschweiften 
Leinen- und Jute-Garne ebenso rationell auf derselben verarbeiten wie die kürzesten Wollgarne; gleich 
gut und in eben derselben Weise läßt sich die Maschine aber auch zum Ölen und Beizen für Türkisch- 
rot, zum Diazotieren und Entwickeln von Azophorot, Paranitranilin ete. wie für Diamantschwarzfärberei, 
und weiter endlich noch zum Appretieren der Eisengarne für die Lüstriermaschinen verwenden. 


Weitere Spezialitäten: 
Passier maschine, automatisch arbeitend, zum Olen u. Beizen von Türkischrot. 


do. für Diamantschwarz. 
do. zum Diazotieren und Entwickeln von Eisrot, (Pararot). 


Garn-Bürst- und Klopfmaschinen. Trockenapparate. Komplette Schlicht-Einrich- 
tungen. Bleichanlagen. Baumscheiben eigener Konstruktion für Web- und Zettelbäume 
und Färbebäume in Eisen, Nickelin und Rein-Nickel. 


Jos. Timmer, r Coesfeld al 


Gegründet 1883. 
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Tattersall a Holds worth“ 


GLOBE WORKS AND STORES 
Enschede u. Rotterdam (Holland) 
Burnley (Englan ) 


Schwesterhaus in Gronau (Westf.): Tattersall® Holdsworth G. m. b. H. 


Textilmaschinenfabrik 
Eisen- u. Metallgießerei 


Tattersalls Patent -Warmeluft-Trocken- Schlichtmaschine 
übertrifft alle anderen Systeme in Qualität und Quantität der Produktion. 
SPEZIALITÄTEN 
in Lufttrocken-Schlichtmaschinen, Trommel-Schlicht- 
maschinen, Schlichterei-Misch- und Kochapparaten, 
Trockenmaschinen, Spulmaschinen, Zettelmaschinen, 
Sektional- Schermaschinen. Mek- und Legemaschinen. 
Webstühle (ein- und mehrspulig) für Baumwolle, Wolle. 


Leinen, Jute etc. 


Installation und Projektierung 


von kompletten Spinnereien, Webereien. Schlichtereien. 


Färbereien, Bleichereien etc. 


i Blechartikel für die Textilindustrie 


als: 


Copskasten, Spinnkannen, Absetzkasten, Trockentrommeln. 
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Liebscher & Sohn, 


Maschinenfabrik, Großschönau in Sa. 


liefern als ausschliefliche en 
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in jedem existierenden Stich 
von den vollkommendsten 


Mechanisch 3 
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mit D and benden 
Numerier werk D. R. G. M. bis zu den 


einfachsten Klaviaturmaschinen. 


D. R. G. M. Neform- Semper Österr. Patent 


EEE REED f I W W b b W b e b t l 


Ein Semper werk mit Massenanhängung ohne 
Gegengewichte, auch an jede bereits im 
Betrieb befindliche Maschine anzubringen. 


Universal 


een n 


Karten - Bindemaschine 


D.R.G.M. 
für sämtliche existierende Kartensorten. 


Klaviaturmaschinen 


für Verdol- und französischen Feinstich 
D.R.G.M. Österr. Patent. D.R.P.a. 


mit Wechselvorrichtung und nur halb- 
soviel Tasten. 


Klaviaturmaschinen 


mit Sehlagbuch und Kopierapparat. 


Kartenschneidemaschinen für Kraft- od. 
Handbetrieb. Handschlagplatten, Binde- 


rahmen, Lochzangen. 
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Zittauer Maſchinenfabrik 
Zittau (Sachfen) 


Bau von Maſchinen 
u. Einrichtungen für 


— — 


Moderne Bleicherei-Einrichtungen 


nach System 


„Thies-Matheſius-Freiberger“ 
* 


Mechanifche Bl i . Präziſions-, 
Strang-Ablege- 22 j cherei Meß-, Markier- 
(Rullel-) Färberei 


und Wickelmaſchine 


= 


Apparate 


Appretur 
Druckerei 
Mercerifation 
ZittauerMafchinenfabrik 


Ns | | neu || rn | | mens || mm | | amt | | mamma // ,, ((— — — | | — —., |) 


Cops- und Kettenfärberei- | 
Anlagen | 


11 


18 


vo Oca 


1912 4 z Modern 
neuerbaut! Höhere Webſchule Greiz i. v. eingerichtet! 
Spezialfach: Wollene und halbſeidene Kleiderſtoffe. 

Gründliche Ausbildung in allen Zweigen der Weberei. 

Unterricht für Fabrikanten, Fabriköirektoren, Webereibeamte, Muſterzeichner lauch Damen), 
fowie für Kaufleute. Für letztere find auch Sonderkurſe eingerichtet. 

Mit der Anſtalt ift eine Stickereifachſchule und ein öffentliches Warenprüfungsamt verbunden. 
Durch letzteres ift den Schülern Gelegenheit geboten, die Handelsufancen zu ſtudieren. 

Beginn der Rurſe: Oſtern und Michaelis jeden Jahres. 

Proſpekte und nähere Auskunft durch die Direktion. 


Er | | mem | former || mern | | menu | mm | | m er (in 


J. Schürz, Direktor. 
|| — | | — | | — / — | j ey | | — A | | er | | een || ee | | ee | | un | [a 
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CH.WEISBACH 


Maschinenfabrik, Chemnitz i. S. 


Spezialität: Maschinen, sowie vollständige Einrichtungen für 


Bleichereien, Färbereien, Druckereien und Appreturen. 


IULNENTUIADILADIANINKRILUTENNILKTAACN UN 
System 
Kirchhoff 


HNIMNTAAINENNINUNENANAUNUNNNN 


ae und en: Färbe-Apparat. 
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System 
Kirchhoff 


ÄIUNIINANINIULIINUDRDNUNUN 


$e 


E: 
++ 


2 


7222227·272272221727721·:: ::: :¹ 


tite211 2212242403 


2 


227: 


2127122211171717 22:77: ·⁰ 


* 


Die älteite deutiche Jacquardmaſchinenfabrik 


C. m. Auerbach 


Chemnitz i. Sa. 


gegründet im Jahre 1828 


liefert alle bewährten Konitruktionen von 


Jacquard- 


Maicinen, jowie kompl. 
FBarniſch⸗Sinrichtungen 
in moderner Ausführung, 


No 
DE 


Siehe dle Kapltel ber,, acquardmaſchinen fũr Sandbetrieb“ und 
über., Jacquardmaſchinen für medran. Betrieb“ in dieiem Werke. 
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Preßspanfabrik Unfersadhsenfeld |: 


A.-G. / vorm. M. Hellinger 
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Unfersachsenfeld i 


Post Neuwelt i. S. 22 


empfehlen anerkannt vorzügliche 2 


Preßspäne und Brandpappen ; 


in allen Stärken und Formaten 3 
für alle Zweige der Appretur. 3 
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Euerem 


Höhere Webschule, Chemnitz. 


Gegründet 1857. Im Schuljahre 1912/13: 146 Tagesschüler und 155 Abendschüler. 
An der Tagesschule bestehen folgende Abteilungen: 


a) Höhere Webschule. Kursusdauer ı Jahr. Beginn im April und Oktober. 

c) Vorschule für die höhere Webschule (Praktische Tätigkeit im Websaale). Be- 
ginn zu jeder Zeit. 

b) Musterzeichner-Abteilung. Kursusdauer 5 Jahre. Beginn im April und Oktober. 

h) Weberlehrlings-Abteilung. Kursusdauer 3 Jahre. Beginn im April. 

i) Webschullehrer-Abteilung. Kursusdauer 2½ bis 3 Jahre. Beginn im April. 


Ausführlichen Prospekt kostenlos und nähere Auskunft durch das Direktorium: 
Kommerzienrat Giehler, Stadtrat, Prof. Gräbner, Direktor. 


Dr.-ing. Shak 
Zittau i. S. 


Maschinenfabrik 
und Apparafebau 


Keftfadenwädhter für alle Ketten 
und alle Stühle :: Verschiedene 
Apparafe zur Vervollkommnung 
des Weberei-Betriebes. 


überraschend die = 


y 
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iale in Pragi. 


„Siroccoæ Ventilatoren 


für alle Zwecke der Technik und in zahllosen, bestbewährten Aus- 
führungen liefert J 


White, Child 6% Beney 
Sıroccowerk, Berlin NW 7. 


Spezialität: Brennstoffersparnis durch 
Zugerzeugung auf mechanischem Wege. 


Flügelrad eines zweiteilig saugenden . Sirocco « -Zentrifugalventilators. 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für: 
Spinnkannen aus Fiber in bewährtester Konstruktion, 
D. R. G. M. j Transport-W agen u. Kisten für Spulen, 
Copse, Garn usw., desgl. Absetzkästen und Körbe aus 
Spezialfiber und Büffelhaut in jeder Form und Größe / 
Pickers in allen Modellen A Spezialqualitäten: »Nigra«, 
Rohhaut und „Herkules (eingetragene Schutzmarke), in Halt- 
barkeit unubertroffen! / Schlagriemen, W ebgeschirre, 
W ebeblätter in Zinn- u. Pechbund, W ebschützen usw. 
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GEBR. SUCKER 
GRÜNBERG 


in SCHLESIEN (Deutschland). 


Größte Spezialfabrik für 


Ketten-Scher- und 
Schlicht-Maschinen 


inbewährtester und zweckentsprechendsterKon- 
struktion, erstklassige Ausführungen, welche durch 
größte Leistung, sowie Schonung der Garne im In- 
und Auslande volle Anerkennung gefunden haben. 


Export nach allen Weltteilen. 


Beschreibungen in deutscher, englischer, französischer, 
spanischer und russischer Sprache stehen zu Diensten. 
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Mechanische Treibriemen-Weberei und Seil-Fabrik 
Gustav Kunz, Aktiengesellschaft 
Treuen i. Sa. 


empfiehlt ihre anerkannt erstklassigen Fabrikate; Textilriemen als: 


Kunz’ extra prima Marke Konkurrenzlos, speziell für Gabellauf, welche 
sich in kurzer Zeit in Textilfabriken als Haupt- und Transmissionsriemen bestens 
eingeführt haben. D. R. G. M. 471109. 


Kunz’ Standard Kamelhaar-Treibriemen mit eingewebter Lauffläche, speziell 
für Gabellauf, ist der beste Riemen für schnellen und ruckweisen Betrieb und 
eignet sich vorzüglich für Spinnereien, Zwirnereien etc. D. R. G. M. 418322. 


Kunz’ weiße englisch gewebte Baumwollriemen sind aus einem einzigen 
festen Gewebe hergestellt und mit einer eigenartigen Imprägnierung versehen. Diese 
Qualitäten besitzen daher eine außerordentliche Zugfestigkeit und haben sich 
schon über 40 Jahre als Hauptantriebs- und Transmissionsriemen bestens bewährt. 


Kunz’ Schlagriemen aus la. extra Prima Baumwolle, speziell für Unter- 
schläger, nach eigenem Verfahren hergestellt, in Rollen oder fix und fertigen 
Unterschlägern. 

Neu! Kunz’ mechanisch hergestellte endlose Patent-Spezial-Doppel- 
riemen, patentamtlich geschützt, bester Riemen für elektrischen Antrieb. 


Kunz’ Balata- und Baumwolltuch-Treibriemen, Transportbänder für 
Elevatoren, Transmissionsseile aus Hanf und Draht, Selfaktorleinen roh und 
imprägniert, Hanf- und Drahtseile für alle Verwendungszwecke. 


Preislisten und Offerten jederzeit zur Verfügung! 


SICHERSTE. BEQUEMSTE, BILLIGSTE, 
„CCT DICHTUNG 


Seit Jahrzehnten für alle Zwecke tur ie Spannungen u 
für alle Temperaturen mit beispiellosem Erfolg verwendet 
Mur echt mit obiger Schutzmarne, 

Zu beziehen von technischen Handlungen oder im Falle direkt van 
MANGANESIT-WernE.6.MEN., HAMBURG KAISERGALERIE. 


2˙ 


SEVERIN HEUSCH, AACHEN 


Älteste Tuchschermesser- Ser Deufschlands. 


Konkav-Feder, EHE Er 


daher stets . gleid 


Zylindermesser jeden Querschniffes, sowohl mit als ohne 
Feilenhieb ~- Unfermesser aller Systeme - Abziehsfeine - 
Bürsfenwalzen - Stfahlliniale - Noppeisen ~- Plüsfereisen. 


AR Die Bleistiftfabrik 


vorm. JOHANN FABER RA. -G., Nürnberg 


empfiehlt zum Gebrauch für Webereien: Ladenpreis 


das Stück 
Weberstifte in Zedernholz, Nr. 2325, mit starkem, weichem Blei, unpel. 10 Pf. 
Dieselben naturpoliert Nr. 2318 12 „ 
Schwarze Zeichenkreide Nr. 2500 in Zedernholz, rund. unpoliert, in 
3 Härten: Nr. 1 = hart, 2= weich und 3 = extraweih . . 197% 
Dieselben poliert Nr. 2514 15 „ 
Feinste Ölkreidestifte (Creta Polycolor) in 60 Farben = Nr. O bis 59: 
poliert — wie der Kern — Nr. 7 Se > 20 „ 
unpoliert, Nr. 780 CCC en AO 


Ferner Schreib- und Zeichen- Bleistifte: 


„RAFAEL“ ( DESSIN ) „VULCAN“ 


rund und 6eckig, 6eckig, 6eckig, mit Strichstempelung 
in 3 Härten, in 4 Härten, in 5 Härten, 
5 Pf. 10 Pf. 10 Pf. das Stück. 


APOLLO, ziin is hima 8 


Zu beziehen durch die 5 
pooooonnoooonnoooooononoooononnooononoosooonoonnnnnnnnnnnnn 
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Neu! Neu! 


Verfahren zur Seritellung 


kurzer bunter Keffen 


untervollerAusnüßungallerVorteile 
der Zeffelbuum-Färberei 


Patentiert in allen Kulturstaaten 


Billigite u. befte Vorbereitung für kurze bunt- 
gemulterte Ketten; ſchnellſte Anfertigung 
elliger Aufträge; bedeutende Verringerung des 
Uagers In fertiger Ware / llzenzen zu vergeben 


Man verlange ausführl. Proipekt 
unter Bezug auf vorſteh. Annonce 
Buntweberelen ohne. eigene Schlichterei 


empfehle ih mich zur Lieferung gefärbter 
cm und geſchlichteter Ketten im lohn 


A. Fleiicher, Mecdtaniiche Weberei und Färberei 
Reichenbach in Schleſlen 
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Maíchinen -Fabrik Rüti 


Grand prix 1889 vorm. Caſpar Honegger Grand Prix 1900/1906 


Gründungsjahr 1847 / Arbeiterzahl 1300 


Vorbereitungsmafchinen,Webftühle 
Hilfsmafchinen, Schaft- und 
Jacquardmaſchinen 


in neueſten bewährten Original- Konſtrukfionen für 
mechaniſche Seiden- Baumwoll- und Leinen- Webereien 


" Métier à fisser automatique Steinen-Rütl. 17 
(egesinhortzontsl) 


Vollkommenſter Webftuhl mit neueſtem, verbeffertem. einfachſtem 
und zuverläffigftem Apparat für automatifchen Schußfpulenwechfel 


Patent Steinen - Rüti 
Über 3000 Stühle im Betrieb 


. 
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: Textilmaschinenfabriken / Horgen-Zürich (Schweiz) 


Filialen in Sandau b. Böhm. Leipa und Faverges (Hte. Savoie) 


Spezialität: Schaftmaschinen 
für jede Art Gewebe und für alle Stuhlsysteme passend 


i Höchste Auszeichnungen von allen beschickten Ausstellungen : 
# Prima Referenzen erstklassiger Firmen aus allen Ländern 5 


Einzyl. Schaftmaschine mit drehbaren Messern und neuestem Rollenschlaufenzug (patentiert) 
Mod. -Stdl- (Fig. 327) 


Zweizyl. Schaftmaschine mit drehbaren Messern und stehenden Schwingen (patentiert) 
Mod. -H Sta- (Fig. 459) 
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ELEKTRICITATS- | | 


„Heinzel- 


mit beschränkter Haftung männchen“. 


DRESDEN -A. 16 Deutsche 


— $ $ Reichspatente, 
$ Auslandspatente. 


Fernsprecher 1868. H H 
Telegramm-Adresse: Elektricität. : > Tausende Im Gebrauch! } 
Postscheck-Konto: Leipzig 2102. $ ! 


Doppelpoliger Viertachumschalter 100 Ampère. 


Gewebfe 
Treibriemen und 
Transportfbänder 


aus Kameelhaar, Baumwolle und Hanf, 
roh, geleert oder imprägniert. 


Schlagriemen 


in allen Sfärken und Breifen 


fabrizierf seif 40 Jahren als SPEZIALITAÄT 


A.W.Kaniß, Wurzenis. 


Gegründet 1866. Ferrer NTIS UT 


= Preisliste Nr. 92a frei! « 
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SCHNEIDER & HELMECKE 


MASCHINENFABRIK 


GEGR. 1878 EXPORT 


MAGDEBURG 


SPECIALWERK FÜR CONDENSTÖPFE SYSTEM SCHNEIDER 1885. 


SCHWIMMER-VENTILE GRAPHITÖL-SCHMIERPRESSEN 
— — . — — . 
—1000 mm lichten bis ca. 70% Öl sparend, 
BE SE negativ wirkend, auch große Ersparnis an Maschinen-Reparaturen. 
ENTWÄSSERUNGS-APPARATE DUPLEX-ZUGMESSER 
— — 
für Dampfcylinder usw. für Kesselfeuerungen. 


RÜCKLEITER 


FÜR HEISSESTE CONDENSWÄSSER ZUR AUTOMATISCHEN DAMPFKESSEL-SPEISUNG 
— OHNE PUMPE — 


Vorzüge: ZRA Lamone Soc. Agricola 


aoan 
sike 


riale, Ferrara. 
Bedeutende Kohlen- a | ; ndustriale, Ferrara. 1 — — m 
und Betriebs- i mu $ nen een. geb wir mit 
5 nE e die Hessel ee, 
Schonung der Kessel. | ne unsere Fabrik Mesane e 
ErhöhungderLeistungs- ten, in jeder Hinsicht zufrieden 


| estellt sind. Die Apparate 
7 w haben stets regelmäßig und 
mit gase Präcision gear- 
beitet, und die dadurch erzielte 
Kohlenersparnis ist eine ganz 
beträchtliche, 
Ferrara (Italien), 20. Juli 191. 
RATIONELLSTE SELBSTTÄTIGE KESSELSPEISUNG! 


fähigkeit der Kessel, 


Geringster Kesselstein- =? 
Ansatz. 


Tausende in Betrieb! 
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Feinste Referenzen! Standard- Cream Feinste Referenzen! 


macht die Riemen weich und geschmeidig, bewirkt gleichmäßig ruhiges Durchziehen 
und vollsfe Kraftausnutzung. Verhindert das Rutschen und Abfallen. Keine starke 
Reibung in den Lagern und kein übermäßiger Schmierverbrauch mehr. Erhöht die 
Lebensdauer der Treibriemen ums Doppelte, ist deshalb im Gebrauch das billigste 
Riemen-Schmier- und Konservierungsmittel. Standardeream schützt gegen Trieb- 
werköl und ist unentbehrlich in jedem Betrieb für Treibriemen aller Art und Seile. 
Anwendung: 
Leidit erwärmen und mittels eines Pinsels auf der Lauffläche dünn aufzutragen. 


Ko Freerks, Berlin NO.55, Braunsbergerstr. 22 


Fernspredher: Königstadt 7462. J 
— 


Krafzenrauhmasdinen 


mit 24 und 56 


ptun mif neuem Räderscalfkasfen 


zur Erzielung aller vorkommenden, wünschenswert zu erreichenden Rauheffekte, 
ohne irgendwelchen Scheibenwedisel. Selten vorteilhafte Kombination mit der 
Verfilzung. Die Umstellung geschieht während des vollen Betriebes der Maschine. 


Feinregulierung — FO — Übrige Konstruk- 
Je a — i 5 l 
Warenspannung 3 y | end - 
age 5 n i 3 Ausputzvorriditung 
während d. Ganges - Bader Y Walzen: 
der” Maschine, da Be» i serien außerhalb 
nur in diesem Zu- rn, ` des Tambours. 
sfande eine Verän- . € -. er 2 Antrieb durch Zahn- 
derung der Waren- Q TAPA rad - Überseßung. 
spannung über- | 3 \ * Vollständig ge- 
haupt wahr- 8 ‘ 9 | 555 
zunehmen ist. | — — j 8 ring- 


Paul Klug, Crimmifschau, 


Apprefurmascdinen-Spezialfabrik. 


VERLANGEN SIE PROSPEKTE 


Ei Ed. Eberlin, 
ADENSPANNVORRICHTUNG Dresden N. 6 


WNI Iiiumumummumumummmmumm z Französische. kl a 8 
aA * eu e un 
vor GELFAKTOREN 2e seische, deuten 


mmnm AUSL--PAT. Rauhkarden ; 


= jedes. Matera 8 — — e 

stellung keine Beaufsichtigung mehr nötig. Spezialifät: 

Vollkommen stoßfreies Arbeiten. — Feste = x 

Wickelung. — 45% Mehrgewicht der Rötzer. Geschnittene Rollkarden 
a 


hlreihe Nachbestellungen. 
Preßspäne und Brandpappen 


DIPL.-ING. J. POLTAVTZEFF, BERLIN A 22 Bee 
AUGSBURGER STRASSE 29. : n besten Quau, 
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MAX KOHL A.G. 
CHEMNITZ i. Sa. 


Iuinmmunnmummummummummmmummmmmmmummmmum, 
Garnsortier-Wagen und-Weifen 
Präzisions-Garnweifen 
Muster- und Quadratmeter-Wagen 
Garnfestigkeitsprüfer 
Dynamometer für Seile und Stoffe 
Drehungszähler 
Tourenzähler 


Dynamometer (Leistungsmesser) nach 
Fischinger 


Ölprüfmaschinen nach Dettmar 
zur Prüfungdes Öles auf seineSchmierfähigkeit 


Apparate für Färberei-Laboratorien 
Konditionier-Apparate 
in vollkommenster Ausführung usw. 
IImmmmummmmummemummmumeumumummummmmmmmamumum 


Neueste Preisliste kostenfrei 
goopoooouoooonooopoonoooooonoonnonnnnnnonnnnonoononnnngnnnnn 


Die Papierwaren-Fabrik Otto Bachmann 
Saulgau (Württemberg) 
fertigt als ae für Fabriken: 


$ looo St. v. M. 1.90 an idat lür F looo St. v. M. 1.90 an tielert : 
Otis Bachmann, Saulgau Nr 5 1b. Ottó Bachmann. Saulgau Ii. 49 : 
: Muster gratis.: litelerant erster Firmen. Muster gratis. : 
$ ame — 8 Ist — i  Bngabe obiger Nummer Ist notwendig : 
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1910: 1911: 


Staats- Ehren- Diplom Budapest. Goldene Staats- Medaille 
Brüssel. 3 Grands Prix in: .. 3 Grands Pr 


Buenos Aires: 2 Grands Prix Große Goldene Medaille 
Santa Maria (Brasil.) . Grand Prix 2 Goldene Medaillen 


GEGRÜNDET 1859 — 52000 ARBEITER UND BEAMTE 


HEINRICH 


LANZ 


MANNHEIM 


LOKOMOBILEN 


MIT VENTILSTEUERUNG SYSTEM LENTZ 


MIT LEISTUNGEN VON 1000 PS. 
FAHRBAR UND STATIONÄR 


BESTGEEIGNETE KRAFTMASCHINE 
FÜR ALLE BETRIEBE 


GESAMT-PRODUKTION ÜBER 1250000 PS. 
EXPORT NACH ALLEN WELTTEILEN 


Stammhaus: ( | Lu d f ( Zweigfabrik: 
ume dn) Cuff IUdorfa Co. soiien m, 
Ewald Rath. Fernsprecher 19. 22 


Fernsprecher 82. Gegründet 1850. :: luh.: 


FH 
22 
22 
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neuester Konstruktion 


| Bandwebstühle für alle Arten Bänder 


sowie sämtliche macie 


Barber Q Colman G. m. b. H. 
München 


liefern als Spezialitäten ihre bekannten 


„Barber“ Handknotenmacher 


für Spulerei, Haspelei, Facherei und Zwirnerei, 
sowie als Ersatz für die Andreherei ihre 
„Barber“ 


Ketten-Anknüpfmaschinen 
in zwei Modellen 


Modell E für größere, 
Modell G für mittelgroße und kleinere Webereien. 


Dessins und Pafronen 


für aller Art Bänder und Stoffe, sowie Hersfellung neuer 
Muster auf eigenen Mustersfühlen liefert schnell und bilig 


Walter Schiepkorte, 
Barmen. 


Auch wird gründlicher Unterricht erfeilt im Entwerfen, Patronen- 
zeichnen und Kalkulieren. 


XXX 
Machinenfabrik 


OERLIKON 


Oerlikon bei Zurich. 
Klekftrifche Einzelanfriebe 


für Webftühle und Vorwerke 

? durch Motoren mit patentierter 
D Aufhängung. 

— GeadrängteBauartf. Rafh.ffoßfreiesAnlaufen. 
. | u Hoher Wirkungsgrad. 
Selbfttäfige Regelung der Riemenfpannung. 


Flektrifche Einzelantriebe 


mit felbfttäfiger Regelung 
der Fadenfpannung für 
Ringfpinnmafchinen. 


Einphafen-Kollektormotoren 
Drehftrom-Kollektormotforen 
Individuelle Anpassung der Spindelfouren- 
zahl an die Garnnummer. 

Gleichmäßige Fadenspannung. 

Gleichmäßiges Garn. 

Möglichkeit des Spinnens weicher Schuß- 
garne. 

Mehrprodukfion 10 bis25°/),gegenüberTrans- 
missionsänfrieben. 


Elekfriſche Einzelanfriebe ! 


für Stoff- 
Druckmafchinen 
durch 
Drehftrom- 
Stufenmofloren 
mif 
4,5 od. & Gefehwindigkeifen 
oder 
Drehftrom- 
Kollektormotoren 
mit verluffloferRegelung 
der Drehzahl im Ver- 
hälfnis 1:7 und mehr 
oder 
Gleichftirom- 
Nebenfchlußmoforen # 
in Spezial-Ausführung. 


XXXI 


J. ScHHETR-WSSEAU MTR. ger 


begründet so Wirlenbach-Zürich (Schweiz) Telephon 53 


Telegramm -Adresse: Maschinenfabrik Erlenbach-Zürich. 


Erstklassige Spezialfabrik moderner Seiden- und Baumwollspulmaschinen 
für Kreuz- und Parallelwindung zur Band- und Stoff- Fabrikation. 
Eigene, außerordentlich wichtige Patente im In- und Auslande und daher nachweisbar 
eminente Vorteile gegenüber den Konkurrenzfabrikaten. 

In wenigen Jahren über 70,000 Spindeln 
nach meinem patentierten System geliefert. 
Präzisions-Spulmaschine für Effektwieklung. 
Windmaschinen. 

Patenthaspel „FORTSCHRITT Zr Stainteiersprosen : 
Rationellster Haspel der Zukunft. 

Man verlange meine Prospekte. 


— Spule mit 
Roll-Spülchen mit Koptende. Anfangskonus 


PAULPOLLRICH&E. 
Gmb. f. DÜSSELDORF 


Luftbefeuchtung :: Entstaubung :: Entnebelung 
Baumwoll-Misch- und -Transport-Anlagen 
Ia. Referenzen! Angebote und Ingenieurbesuch Kostenlos! 


XXXII 


Kostenanschläge $ FleKtricitätsaktiengesellschaft 


und 


Ingenieurbesuch vorm. Hermann Pöge 


stets 


Kostenlos Chemnitz 


Elektromotoren 


für alle Zwecke der 


Textil-Industrie 


Erstklassige Fabrikate Sofort lieferbar 


Ausführung Kompletter elektrischer Anlagen jeder 
Art und jedes Umfanges 


Zahlreiche Referenzen aus der Branche 


Maschinenfabrik 


P. A. Dunker 
Ronsdorf (Rhld.) 


bei Elberfeld 


Gegründet 1864 Gegründet 1864 
Spezialität: 


Modernste mam. 
Einrichtungen 


Schachten- u. Jacquard- nn 

bandwebstühle. 
Sämtliche Schlägerladen, Schaft- und Jacquardmaschinen. Spul- und 
Windemaschinen. Bandmeß- und -rollmaschinen. Zettelmaschinen usw. 


Modernste erstklassige Qualitätsfabrikate von garantiert größter Leistung. 
Gefräste Zahnräder — Elektrische Einzelantriebe — Kugellager. 


XXXII 


E. BAUCH 


Maschinenfabrik und Eisengießerei 


Landeshut i. Schl. 


u. Arnau i. Bőhm. 
x% 


Spulmaschinen 


A ——̃ñ — — — — — 7ð˙ c — 
für glatte und Kreuzwindung für Schuß und Kette. 


Perrotinen. 
Webstühle. 


Meß-,Lege- und Wickelmäaschinen Scher- 
und Baum maschinen  Zetelmaschinen 
Croppingmaäaschinen Auf baummaschinen 
Flachsriffeln + Flachsknick- und Schwing- 
maschinen + Maschinenweifen „ Garn- 
bündelpressen +» Garnmangeln usw. usw. 


D.R.P. O.P. D. R. G. M. 


Kuboolith- 


Fußböden 


Widerffandsfähig gegen größte Beanfpruchung wie 
Befahren mit Zeffeln, Kifen und Malchinenfeilen. 


Fußwarm 


waler- und Öölundurchläfig. 


Feuerficher 


vorteilhaft als Lichfwirkung. 


15-jährige Erfahrungen .der Branche liegen vor. 


Ober 5 000000 m? verlegt in Neubauten 
auf Beton, in beffehenden Bauten auf 
alte, ausgefretene Holz-, Breffer-, Zement- 
und Plaffenböden ohne Befriebsfförung. 


Nähere Auskünffe durch die 


Kuboolith- 


Werke A.G. 


in Olten. 


XXXV 


222 din na 


teL LET LEL II 77 
Nr 


HIE etzte Auszeichnungen -g . 
"be: Brüffel 1910: Gold. Medaille. „ :Gold.Medaille. Gent1913: Gold. Medaille, Grand Prix. 12. 


für Seide, 3 Pluſch und Band in ei d hr- 
Wel gd ſchütziger Konſtruktion AF be. er 
Scherrahmen, 
Vorbereitungsmafchinen srme, | 
221 Kreuzspulmafchinen, Schlitztrommelſyſtem D. R. P. für Schuß und Kette. 12 s 
i: Neu! Spulmafchine „Univerſal- Rapid“ Neu! ; : 


Jacquard- u. Schaftmafchinen für Papp - lowie endlofe Papierkarte, D. R. P. 
* und Kopiermaſchinen, Legemaſchinen, Scheuermachinen. 


XXXVI 


7 LUDORT&. CO. 


Bandwebstuhl- Fabrik 
Barmen-Rittershausen 


Telefon 515 Postfach 25 
Gegründet 1823 


Paris 1900 Goldene Medaille 
Die höchste Auszeichnungf. Bandweb- 
stühle wurde uns in Paris zuerkannt 


Größte Leistungsfähigkeit 
Allerfeinste Referenzen 


AlsalleinigeSpezialitätliefern wir 


Band-Webstühle 


aller Systeme 


nach den neuesten Konstruktionen 
für alle Arten Bänder 


uadunyypLIumyNIgeg Jozued awyeudagg] 
uIWIIgaMpueg any uəugjq uo Bunyogiesny 


Elektrischer Einzelantrieb für Bandwebstühle 


XXXVII 


Emanuel Bott: - . Schlichterei- 
Kupfer- und Kessel- f Anlagen 

Schmiede | Schlichte- 
Colmar i. Els. 


| Kochapparate 


VERLAG VON BERNH. FRIEDR. VOIGT IN LEIPZIG 


Handbuch 
der Schlichterei 


Ausführliche Darstellung sämtlicher Schlichtmethoden, Schlichtmittel 
u. Schlichtmaschinen, nebst einem Anhang, enthaltend die erprobtesten 
Schlichtrezepte 


Ein Lehr- und Hilfsbuch 
für Webereibesitzer und Schlichtmeister 


Herausgegeben von 


J. Schams 


Direktor der Königl. Höheren Webschule zu Münchberg (Bayern) 


Mit 130 Textabbildungen 
Lex. 8. Geh. 7 Mk. 50 Pf., geb. 9 Mk. 50 Pf. 


XXXVIII 


VERLAG VON BERNH. FRIEDR. VOICT IN LEIPZIG 


Handbuch der 


Baumwollspinnerei 


Rohweißweberei und Fabrikanlagen 


enthaltend 


die gesamte Baumwollspinnerei einschließlich des Streichgarnver- 
fahrens, einen Abriß der Rohweißweberei mit ihren Vorbereitungs- 
maschinen und die Anlage von Fabriken 


von 


Professor Otto Johannsen 
Direktor der Höheren Fachschule für Spinnerei, Weberei und Wirkerei in Reutlingen, 
Privatdozent in Stuttgart, früher Fabrikdirektor 


In zwei Bänden: 


Band l: Einleitung — Allgemeine Eigenschaften der Baumwollgespinste 
— Rohstoff — Putzerei — Karderie — Kämmerei — 


Band ll: Streckerei — Vorspinnerei (Flyerei) — Feinspinnerei — Zwei- 


zylinderspinnerei — Haspelei, Packerei, Zwirnerei — Rohweiß- 
weberei — Fabrikanlagen 


Dritte vollständig neubearbeitete Auflage 


von Nieß, Baumwollspinnerei in allen ihren Teilen 


Mit zusammen 1236 Abbildungen im Text und auf 107 Tafeln 
Lex. 8. Preis geheftet 75 Mk., in 2 Halbfranzbänden gebunden 85 Mk. 


Einzelne Bände werden nicht abgegeben. =s 


XXXIX 
VERLAG VON BERNH. FRIEDR. VOICT IN LEIPZIG 


Der 
praktische Flachsspinner 


Ein Handbuch 
für die Flachs- und Wergspinnerei 


Leslie C. Marshall 
Aus dem Englischen übersetzt von Otto Rechenberger 


Mit einem Atlas, enthaltend 10 Foliotafeln u. 14 in den Text eingedruckten 
bbildungen. Or. 8. Geheftet ı2 Mk 


Der Vigogne- 
und Streichgarnspinner 


nebst einer praktischen Darstellung der 


Haar-, Woll- und Baumwollzwirnerei und -Spulerei 


bearbeitet von 


Richard Schaarschmidt 


Mit 51 Textabbildungen und 8 Tafeln. Gr. 8. Geh. 5 Mk., gebd. 6 Mk. 50 Pf. 
eee wwpwpd psp 


Die Webereimaschinen 


einschließlich der Vorbereitungs- und Ausrüstungsmaschinen, nebst 

einer Abhandlung über die Kraft-, Licht- und Heizanlagen in 
mechanischen Betrieben der Textilindustrie 

Ein Hand- u. Hilfsbuch für Webschüler und Webereipraktiker 


Herausgegeben von 


A. Wickardt 


Direktor der Webelehranstalt in Bramsche 
Mit 266 Textabbildungen. Lex. 8. Geheftet 9 Mk., gebunden 10 Mk. 


VERLAG VON BERNH. FRIEDR. VOIGT IN LEIPZIG 


Einführung 
in die moderne Färberei 


enthaltend die Spinnfasern, die Chemikalien, die gesamten Farb- 
stoffe, sowie die dem eigentlichen Färben vorausgehenden Arbeiten 
Zum Unterricht an technischen Hochschulen, Färbereischulen 


und ähnlichen Fachlehranstalten, sowie zum Selbstunterricht 
bearbeitet von 


Dr. A. Ganswindt 


vorm. Direktor der Färbereischule in Aachen 


Mit 93 Textabbildungen. Lex. 8. Geheftet 18 Mk., gebunden 20 Mk. 
Uedem 


Die Baumwolle 
ihre Herkunft, ihre Verwendung, ihre Geschichte und Bedeutung 
In kurzen Umrissen dargestellt von 


Carl Steuckart 


Mit 17 Textabbildungen und zahlreichen statistischen Tabellen 
Lex. 8. Geheftet 3 Mk., gebunden 4 Mk. 


Addddaddadddddddddaddddddddddddddddmdddddddddddddddddddddmmmdmmmmmmdmd⸗ 


Der Zeugdruck 


Sein Wesen, seine Geschichte und seine Ausübung 
Gemein verständlich dargestellt von 
Carl Steuckart 
Gr. 8. Geheftet 5 Mk., gebunden 4 Mk. 
Aαννννναννdασi i dadddddddddddddddddmdmũmmommmmũwmmmmmomnmmmm dd 


Carl Friedr. Scherf 


Die Kleinfärberei u. ihre Nebenindustrien 
Praktische Erläuterung der verschiedenen Arten der Kleinfärberei, 
einschließlich der Wäscherei, Fleckenreinigung, Bleicherei u. Appretur 


Vierte Auflage 
auf Grund der neuesten Fortschritte vollständig umgearbeitet von 


Max Haller, Färbereibesitzer 


Mit 41 Textabbildungen und 668 Färbevorschriften 
Gr. 8. Seheftet 6 Mk., gebunden 7 Mk. 50 Pf 


Inseratenteil gedruckt bei Oskar Leiner in Leipzig. 27814 
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